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ROZWOJ TECHNOLOGII PRODUKCJI
W ZAKEADACH PRZEMYSEU MASZYNOWEGO

Technologia w okresie przedwojennym

Zagadnienia dotyczace metod pracy warsztatowej w okre-
sie przedwojennym lezaly w wiekszoSci zakladéw przemy-
stowych poza zasiegiem pracy inZynieréw, pozostawione maj-
strom i doSwiadczonym rzemieSlnikom.

InZynier opracowywat zazwyczaj konstrukcje produkowa-
nych urzadzen i to mie wszedzie, gdyz szereg zakladéw pro-
dukowat wg wzoréw, mie opracowujgc rysunkoéow, poza tym
inZynier zarzadzat produkcjq i to w bardzo wielu zaktadach
jedynie ma stanowisku dyrektora technicznego.

Przyrzady obrébeze i marzedzia specjalne stosowano je-
dynie tam, gdzie byly one absolutnie konieczne dla osig-
gniecia zadanego ksztaltu (ttoczniki, wykrojniki itp.) — wy-
konywane byly one czestokroé¢ bez rysunkéw wg doswiad-
czenr rzemieSlnikow mnarzedziowcow.

Ujecie proceséw technologicznych w forme obowigzujacej
dokumentacji obejmujqcej karty technologiczne, instrukcje,
wykazy pomocy warsztatowych itd. bylo ma ogoél niestoso-
wane. Pewne opracowania ograniczaty sie do zakresu ke-
niecznego dla sporzgdzenia kalkulacji i zestawienia potrze-
bnych materiatéw, choé¢ i tu najchetniej kalkulowano ceny
wg kilograma wagi gotowego wyrobu, a materiat — przy
niezbyt wielkiej skali produkcji i matyck wymaganiach co
do jakosci — mozna bylo otrzymaé ze sktadu. W nielicznych
tylko zakladach mozna byto spotkaé stan mieco lepszy.

Na tle tego rodzaju sytuacji odbijat sie korzystnie prze-
myst zbrojeniowy, w ktérym charakter produkcji i wzgledy
mobilizacyjne zmuszaty do ujecia proceséw w forme mogacy
byé szybko przekazang innemu zakladowi. Te same wzgle-
dy $ciagnety tu stosunkowo duzo mtodych inZynieréw, a no-
wosé i wazno$é tej gatezi przemystu w mnaszym kraju po-
wodowala koniecznos$é dosé sScistego kontaktu z przemystem
zagranicznym i przejmowania stamtad mowoczesnych me-
tod pracy. Stqd przemyst ten w okresie miedzywojennym byl
przodujgcym pod wszgledem poziomu technicznego, stosujqc
analize wymiarowq, przyswajejoc sobie mowe osiggniecia
techniki zagranicznej i prowadzqc pewne prace badawcze
wiasne,

Wspétpraca przemystu z naukq — jezeli chodzi o przemyst
maszynowy — nieomal nie istniala, ograniczajgc sie do spo-
radycznych ekspertyz.

Okupacja hitlerowska — nawet tam gdzie ocalaly budyn-
ki fabryczne i urzadzenia — zniweczyta archiwa, zmienita
brodukcje, rozproszyta i zniszczyla znaczng cze$é kwalifiko-
wanej zalogi.
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Okres powojenny

Zmiany, jakie zaszty po wyzwoleniu, stworzyly zupelnie
nowe warunki odbudowy i rozbudowy przemyslu otwiera-
jace mozliwosSci nie znane w Zadnym innym ustroju.

Ofiarno$é¢ klasy pracujgcej Polski i pomoc Zwigzku Ra-
dzieckiego w przeciqgu dziesieciolecia daly 7-krotny wzrost
produkcji przemystu maszynowego w stosunku do produk-
cji przedwojennej, a 2,5-krotny w stosunku do 1949 r. wysu-
wajgc Polske na 5 miejsce w Europie, przed Francje!

Powstaty mowe gatezie przemystu: jak okretowy, toZysk
tocznych, maszyn budowlanych. Przemyst maszynowy opa-
nowuje corocznie ok. 100 nowych asortymentow, ro$nie ska-
la produkcji.

Zachodzi mniejednokrotnie proces swojego rodzaju ,pacz-
kowania“ produkcji. Nowouruchamiany asortyment jest po-
czgtkowo produkowany obok innych ma pewnym wydziale,
po czym — przy wzroscie iloSciowym — wymaga samodziel-
nego wydziatu, a wreszcie — specjalnej fabryki.

Réwnolegle z tym trwa walka o podnoszenie jako$ci pro-
duktu, o obniZke kosztéow wtasnych, o to, aby uzyskiwanie
wyzszej wydajnos$ci odbywato sie przy réwnoczesnym
zmniejszaniu uciqzliwosci pracy.

Nalezy podkreslié, Ze rownocze$nie odbywa sie z jednej
strony wchtanianie przez zatogi fabryczme ogrommej ilosci
pracownikéw, badZ zupelnie surowych, badZ mlodych ab-
solwentéw zawodowych szkoét zasadniczych, wymagajacych
znacznej opieki, z drugiej strony — oddawanie nowopo-
wstajgecym zaktadom i instytucjom oraz do pracy w orga-
nizacjach zwigzkowych i aparacie politycznym — najbar-
dziej doswiadczonych i ofiarnych pracownikéw.

Podstawowymi zadaniami stawianymi obecnie technologii
sq:

— zapewnienie statej obnizki kosztu wlasnego przy stale

rosnqcej jakosci wytwarzanych maszyn i urzqdzen.

opracowanie procesu technologicznego w sposéb umozli-

wiajgey prace pracownikom o malym doSwiadczeniu,

ujecie procesu w forme dokumentacji technologicznej i

Sciste przestrzeganie dyscypliny technologicznej.

— zastepowanie pracy recznej pracq zmechanizowana,

— wprowadzanie technologicznych proceséw cigglych,

szerokie stosowanie mechanizacji i automatyzacji.

Jak technolodzy wywiqzali sie dotychczas z tych zadan?
Organizacja pionu technicznego

Duzym osiggnieciem, dajgcym fundament dla przyszlej

pracy, jest utworzenie we wszystkich uspolecznionych za-
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kiadach jednolitej organizacji pionu technicznego i stworze-
nie mocnej pozycji gtownego technologa, odpowiedzialnego
za opracowanie i opanowanie procesow wytwarzania. Poza
placéwkami bezpoSrednio podlegtymi gtéwnemu technolo-
gowi, jak oddzialy lub sekcje opracowania proceséw ob-
rébki, konstrukcji, pomocy warsztatowych itd., podporzad-
kowani mu sa technolodzy wydzialowi, podlegli administra-
cyjnie kierownikom wydziatéw produkcyjnych.

Zadaniem technologa wydziatowego jest czuwanie nad za-
chowaniem dyscypliny technologicznej, $ledzenie przyczyn
powstawania brakéw i zglaszanie do giéwnego technologa
propozycji usprawnienia. Ostatnio w niektérych zaktadach,
w zwigzku z tendencjq ze strony kierownikéw wydzialéw
przerzucania ma technologéw warsztatowych innych prac,
przeprowadza sie proby przejScia ma uktad radziecki —
tworzenia grup technologéw podlegtych glowmemu techno-
logowi, pracujgcych ma odpowiednim wydziale i zajmuja-
cych sie calo$ciq procesu technologicznego poza konstruk-
cja pomocy warsztatowych, ktéra zostaje scentralizowana.

Przecietny poziom pracownikéow dzialu gléwnego tech-
nologa nalezy ocenié jeszcze jako do$¢ staby. Wynika to na
0g6t ze stosunkowo b. krétkiego ich stazu. O ile $redni czas
pracy w danym zaktadzie w CSR wynosi 12—15 lat, @ w NRD
15—18 lat i pracownicy ci maja za sobq szereg lat pracy
warsztatowej, w nas okres ten wynosi Srednio 3 —4 lata,
przy czym pracownicy ci sq to prawie wylacznie technicy
przychodzacy prosto ze szkoly.

Dokumentacja technologiczna

Radykalnej zmianie ulegla sprawa dokumentacji techno-
logicznej. Nie ma dzisiaj zakladu przemystu maszynowego
w ktorym proces obrobki skrawaniem nie bylby ujety w for-
me kart technologicznych. Bardzo duzq role odegrata tu spe-
cjalna uchwata Rzadu i zarzqdzenie Ministra Przemysiu Ma-
szynowego w sprawie opracowania dokumentacji i prze-
strzegania dyscypliny technologicznej. Daje sie tu zaobser-
wowaé nawet jak gdyby pewne przegiecie sprawy w formie
generalnego opracowywania kart instrukcyjnych, bez zwra-
cania uwwagi na to, czy wielko$¢é produkcji uzasadnia te
prace.

Droga planowych zarzqdzen =zaklady byly zmuszone do
opracowania i statej corocznej korekty morm materialowych
i morm czasu, z tym, Ze normy czasu jeszcze w stosunkowo
niewielu zakladach sq mormami analitycznymi.

I tutaj zbyt mechaniczne podchodzenie do zarzqdzen po-
woduje zbednag prace i w rezultacie odwleka ich wykonanie.
Dotyczy to np. zadania opracowywania norm materiatowych
dla produkcji maloseryjnej w ten sposob, jaki stuszny jest
tylko dla produkcji masowej.

Natomiast b. stabo przedstawia sie opracowanie dokumen-
tacji dla wydziatow metalurgicznych i montazu, a nikt do-
tychczas nie zajmuje sie technikq pracy takich dziatow, jak
transport lub magazyny.

Prace nad opanowaniem warsztatu technologa mnie we
wszystkich zakladach przeniknety dostatecznie gleboko
i czesto spotka¢ mozna znaczne rozbieinoSci miedzy doku-
mentacjq technologiczng a praktykq warsztatowq. Kryje to
w sobie powazne miebezpieczenstwo zmarnowania ogrommne-
go wysitku, wlozonego w opracowanie dokumentacji i wy-
maga specjalnej uwagi kierownictwa zaktaddéw.

Bardzo powazng pomoc przy opracowywaniu dokumenta-
cji technologicznej dala literatura techniczna, opracowania
otrzymywane z ZSRR wraz z projektami nowych zaktadéw,
zagraniczne praktyki naszych inzynieréw i bezposrednia po-
moc specjalistéw radzieckich.

Obrobka skrawaniem

W =zakresie obrobki skrawaniem i
znacznego postepu.

montazu dokonano

Szerokie stosowanie ptytek ze spiekow dato znaczne przy-
Spieszenie S$redniej wartosci szybkosci skrawania i dogé
znaczne rozpowszechnienie obrébki szybkos$ciowej. Wadg
jest jednak ograniczanie sie prawie wylacznie do nozy to-
karskich i miewielkiego procentu glowic frezerskich.

Zwiekszyt sie stosunek rewolwerowek do tokarek i po-
prawilo sie ich wykorzystanie, jakkolwiek w reku techno-
logéw i ustawiaczy saq jeszcze bardzo powazne rezerwy w ig-
czeniu czasu pracy poszczegolnych narzedzi.

Rozszerzyto sie stosowanie wielonozéwek, bardzo malg
znanych w okresie przedwojennym. Hamulcem byt tu zupel-
ny brak krajowej produkcji wielonozowek i wypuszczanie
dotychczas jedynie matych rewolweréwek. Te same przy-
czyny powodujq niezmieniong sytuacje odnoénie automatéw
tokarskich.

W niezbyt duzym zakresie wprowadzono obrébke kopio-
wq na tokarkach typu Fischera. Stosowanie tej wydajnej
metody obrébki rozwinie sie po rozpoczeciu przygotowywa-
nej obecnie krajowej produkcji tokarek tego typu.

Znaczne postepy osiagnieto na odcinku wprowadzenia ob-
robki ciggtej, eliminujgcej czas pomocniczy, przez stosowa-
nie frezarek i szlifierek ze stolami obrotowymi i nieznanych
u nas zupelnie w okresie przedwojennym poélautomatow to-
karskich typu Boularda (z dostaw radzieckich).

W zaktadach o produkcji wieloseryjnej i masowej powaz-
nie zwiekszono koncentracje technologiczng przez zastosowa-
nie wielowrzecionowych gltéwek wiertarskich, wiertarek
wielowrzecionowych i wprowadzanych ostatnio obrabiarek
agregatowych (otrzymywanych w ramach pomocy ZSRR),
ktorych produkcja krajowa jest juz rozpoczeta.

Szlifowanie bezktowe, bardzo mato znane w okresie przed-
wojennym, obecnie weszlto do zakresu ,starych® metod ob-
robki. Catkowicie opanowane jest rowniez walcowanie gwin-
tow, majbardziej wydajna metoda otrzymywania gwintéow
zewnetrznych.

Bardzo znacznie wzrosla ilo$é szlifierek do gruntow i wy-
soce precyzyjnych wiertarek koordynatowych. Caly szereg
naszych zaktadow ma je w tej chwili w swoich narzedziow-
niach. ’

Stosunkowo mniejsze postepy zrobilo przeciaganie ograni-
czajgce sie w przewaznej mierze do rowkoéow wpustowych
i otworéw profilowych, w niewielkim zakresie — do otwo-
réow, a niezmiernie rzadko — do powierzchni zewnetrznych.

Oprzyrzgdowanie

W zwigzku z podnoszeniem sie poziomu opracowan tech-
nologicznych, wprowadzaniem mnowych metod obrébki i za-
rzucaniem metody obrobki wedlug wytrasowania — znacz-
nie wzrést stopien oprzyrzadowania. Przyrzqdy i marzedzit
specjalne sq juz wyraznie i Swiadomie traktowane jako $ro-
dek do obnizki kosztéw wtasnych i zmniejszenia wymagan
w stosunku do operatora. Przy rosnacych parametrach ob-
rébki skracajacych b. znacznie czas technologiczny obrébki,
wyraznie wystapita konieczno$é¢ zmmiejszenia czasow po-
mocniczych przez odpowiedniq konstrukcje przyrzqdoéw mo-
cujacych., W rozwoju przyrzadéw szybkosprawnych wprowd-
dzono pewnaq ilo$é uchwytow pneumatycznych, na razie im-
portowanych. W kilku zaktadach w prébach sa przyrzqdy
parafinowe.

W konstrukcji przyrzaqdéw posunela sie normalizacja cze-
$ei przyrzadéow przy znacznym wktadzie pracy Centralnego
Biura Konstrukcji Narzedzi i szeregu czolowych zakladow
przemystowych.

Duzym utrudnieniem w podnoszeniu poziomu technologii
obr6bki byt i jest miski poziom wydzialéw produkcyjnych
pétfabrykatéw (odlewnie, kuznie itd). Stosowanie za$ obrob-
ki w przyrzadach wymaga utrzymania wymicréw przygoto-
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wek w do$¢ waskich granicach, agregatowe obrabiarki wie-
lonarzedziowe wymagajq matych naddatkéw i jednorodno-
éci materialu pod wzgledem obrabialno$ci i nalezytego sezo-
nowania odlewéw. Tymczasem wydzialy te nma przestrzeni
ostatnich lat nie dokonaty prawie Zadnego postepu pod
wzgledem doktadno$ci, a nawet obniZyty obrabialnosé przy-
gotéwek. Zmniejszenie iloSci profili walcowanych pogarsza
sytuacje.
Obrobka plastyczna

Mimo powszechnie uznanej celowosci przechodzenia z ob-
robki skrawaniem mna obrébke plastyczng, jako znacznie
mniej pracochlonng i lepiej wykorzystujgcq materiat —
praktycznej realizacji tego nie ma. Wskutek wielkich nad-
datkéow zaklady mnasze sq w duzym stopniu ,fabryka-
mi wibréw®, a mieréwna obrabialnosé materialéw obniza
wydajno$é linii automatycznych i prowadzi do awarii obra-
biarek agregatowych. Stan ten jest niezmiernie groZny i wy-
maga zwrocenia punktu ciezko$ci uwagi ze strony kierow-
nictwa zakladow i organdéw nadrzednych ma istotne mozli-
wosci i potrzeby dzialéw przygotowawczych.

Obrébka wykanczajaca 3

W zakresie obrobki wykanczajgcej postep nie jest tak wy
raény, 9gdyz poza widrkowaniem kot zebatych (procesem zu-
pelnie dawniej nieznanym) gtadzenie (honing) i dogtadzanie
(superfinish) nie ulegly rozszerzeniu, a jako$é wykonczenia
powierzchni nie zostala dostatecznie zwiekszona.

Wzorce gladko$ci produkowane przez IOOS dotarly na
razie do niewielkiej ilo$ci zakladéw, a powigzanie ich z wy-
maganiami co do konkretnych powierzchni w poszczegdl-
nych czesciach maszyn — jeszcze nie nastapito.

Sporym osiqgnieciem jest matomiast szlifowanie 16z obra-
biarek, ktore jakkolwiek mie podnosi jako$ci powierzchni to
jednak w bardzo duzym stopniu obniza pracochlonnosé
obrébki w poréwnaniu ze skrawaniem.

Hydraulika i elektrotechnika obrabiarkowa

Powaznym utrudnieniem przy wprowadzeniu nowych me-
tod obrébki, opartych w przewazajacej mierze na obrabiar-
kach o mapedzie hydraulicznym i sterowaniu elektrycznym,
jest brak personelu obeznanego z hydraulikq i elektrotech-
nikq obrabiarkowd.

Zagadnienia te sa nma ogét nieznane ani doSwiadczonym
§lusarzom obrabiarkowym ani technikom i inZynierom. Dla-
tego tez do$é czesto obrabiarki te pracujq tylko do pierw-
szej awarii i zostajq odstawione, Wynika stad, Ze potrzeba
uruchomienia specjalnych kurséw i odpowiedniej literatury
jest konieczna.

Organizacja obrébki

Wyrazny i to radykalny postep miat miejsce na odcinku or-
ganizacji obrébki. Z powszechnego dawniej rozplanowania
oddzialéw i ustawienia maszyn wedtug typéw — przy ktérym
np. kolo zebate w jednej zmaszych fabryk obrabiarek prze-
chodzilo w czasie obrébki droge 3,5 km, zacierata sie odpowie-
dzialnos$é za danq cze$é i wydtuzal cykl obrébki — przewa-
ajaca wiekszoéé zaktadéw przeszta na ukiad gniazd i linii.

Rozszerzajace sie stosowanie hartowania powierzchniowe-
g0 pradami wysokiej czestotliwosci, ktérego urzadzenia mo-
ga byé umieszczane réwniez w liniach obrébki mechanicz-
nej — daje dalsze mozliwosci uproszczenia przebiegu obra-
bianej czesci.

Ten sposéb ustawiania, wiazacy okreslone operacje i cze-
fei 2 okreSlonymi stanowiskami pracy, pozwala ponadto na
Mechanizacje transportu cze$ci od stanowiska do stanowi-
ska, jak i zatadunku na obrabiarke. Czolowe fabryki stosuja
uz szeroko transport na przeno$nikach rolkowych i zatadu-

ek za pomocq indywidualnych podnosnikéw pneumatycz-
nych.

—

Dalszy rozwéj prowadzi do pelnych linii automatycznych,
gdzie praca obslugi sprowadza sie do zaladunku materialu
i zdjecia gotowego przedmiotu. Tego rodzaju linie automa-
tyczne w opracowaniu i wykonaniv radzieckim posiada juz
kilka zaktadow, a w r. 1954 uruchomiono w Zakladach Sta-
rachowickich linie automatyczna dla obrébki gltowic opraco-
wang i wykonang caltkowicie w kraju.

Organizacja montazu

W zakresie montazu postep jest bardzo powazny. Specja-
lizacja produkcji i jej wzrost iloSciowy ulatwity przejscie na
potokowy system montazu. Juz w r. 1946 ruszyt liniowy
montaz weglarek w Pafawagu, w r. 1950 ruszyla w Stara-
chowicach pierwsza ta$ma montaZowa w przemysle motory-
zacyjnym, a w ostatnich latach uruchomiono ta$émy monta-
Zowe w Lublinie i Zeraniu, opracowane i wykonane w ra-
mach pomocy radzieckiej.

Staranne przepracowanie calego procesu i jego rozbicia
na poszczegblne stanowiska, wprowadzenie pneumatycznych
kluczy i wkretakéw suszenia promieniami pozaczerwony-
mi — unowoczes$nia technike montazu.

Organizacyjny postep montazu ma tym wieksze znaczenie,
Ze odbija sie on na organizacji catej produkcji. W zwiazku
z tym wyrazne jest w naszych zaktadach dazenie do potoko-
wej organizacji calej produkcji, wyzej podane zmiany orga-
nizacyjne obrobki sq w znacznej mierze rezultatem wyisze-
go stopnia pracy montazu.

Kontrola techniczna

Bardzo maty postep mozna stwierdzi¢ w zakresie kontro-
li technicznej, jest to tym bardziej niebezpieczne, zZe przy
stabszych kwalifikacjach pracownikéw produkcji — rosnie
ryzyko przedostania sie do uzytkownika produktu wadli-
wego.

Stabosé personelu opracowujacego technologie, zbyt mala
przepustowo$é narzedziowni i niedostateczne zrozumienie
zagadnien kontroli ze strony kierownictwa zaktadéw powo-
duje ten stan rzeczy. W efekcie kontroler staje wobec wyko-
nanych czesci uzbrojony w suwmiarke i dysponujacy rysun-
kiem konstrukcyjnym bez zaznaczonych tolerancji drugiego
rzedu.

Sytuacja ta bardzo wyraznie podkre$lona zostala na od-
bytej miedawno konferencji, poSwieconej metrologii i kon-
troli technicznej. Przy pojedynczych nowych produktach,
jak mp. czujnikach prneumatycznych — kontrola nieomal nie
dysponuje sprawdzianami specjalnymi, ani sprawdzianami
dziatania, a positkuje sie uniwersalnymi przyrzadami po-
miarowymi.

Droga wyjscia jest tu przede wszystkim powiekszenie na-
rzedziowni fabrycznych tak, aby byla moinosé wykonania
potrzebnych sprawdzianéw i przyrzadow pomiarowych spe-
cjalnych oraz wprowadzenie szczegétowych instrukeji kon-
troli opartych o warunki techniczne dla kazdej nietypowej
cze$ci. Rownolegle z powiekszaniem narzedziowni winno i§é
zwiekszenie produkcji narzedzi mormalnych i poprawa ich
jako$ci tak, aby méc odcigzyé zaklady od prowadzonego
dzisiaj dorabiania narzedzi we wlasnym zakresie.

Celem utatwienia pracy technologom nalezy jak najsilniej
prowadzi¢ prace mad typizacja proceséw technologicznych,
co jednocze$nie daje podstawy do dalszej mormalizacji po-
mocy warsztatowych.

Warunkiem Kkoniecznym dla utrzymania nalezytego stop-
nie postepu technologii jest rzeczywiste zwrécenie uwagi na
jako$é materialéw i pélwyrobow.

Mgr inz. Janusz Tymowski
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Inz. ALEKSANDER RADWAN

WRZECIONA DO SZLIFOWANIA OTWOROW

Wstep Istnieja réwniez wrzeciona wymieniane wraz z cala obu-
dows, w Kktorej wrzeciono jest ma stale wmontowane,
W tym przypadku mamy do czynienia juz mie z wymien-
nym wrzecionem, lecz z calym Wwymiennym wrzecienni-
kiem. Tego typu wrzecienniki budowane sg miedzy innymj
przez firmy Heald i Bryant.

Szlifowanie wymaga stosowania szybkosci skrawania
rzedu 20 — 30 m/sek (przy szlifowaniu mniejszych otworéw
dopuszczalne sa szybko$ci 15—20 m/sek), poniewaZz przy
zbyt miskich szybko$ciach wystepuje intensywne zuzywa-
nie $ciernicy, a procz tego pogarsza sig¢ gladkos¢ szlifowa-
nej powierzchni. Poniewaz $rednica $ciernicy jest ograni-
czona wielko$cig szlifowanego otworu, wlasciwe szybkosci
skrawania mozna muzyskaé jedynie przez zastosowanie od-
powiednio wysokich ilo$ci obrotéw, siegajacych czesto kil
kudziesieciu tysiecy obr/min (rys. 1).

Oproécz wysokich obrotéw, wrzeciona powinny odzna-
czaé sie spokojnym biegiem bez drgan i luzéw, wystarcza-
jaca sztywno$cia oraz duza uniwersalnoscia, pozwalajaca
na zmniejszenie niezbednego asortymentu wrzecion. Uni-
wersalno§é ta polega ma mozliwosci latwego dostosowania
ich do szlifowania otworow o roznych s$rednicach i diu-

Wrzeciona do szlifowania otworéw budowane sg jako
wymienne zespoly, badz tez sa wmontowane na stale
w korpus wrzeciennika, podobnie jak wrzeciona innych
obrabiarek. W zwigzku z powyzszym wrzeciona te mozna
rozpatrywaé¢ jako marzedzia, jako wyposazenie obrabiarek,
badz tez wreszcie jako cze$¢ skladowa samej obrabiarki.

Zagadnienie powyzsze wymaga blizszego omoéwienia, po-
niewaz jest ono wazne z punktu widzenia organizacji pro-
dukcji. W przypadku, gdy wymienne wrzeciona traktowac
bedziemy jako narzedzia lub oprzyrzadowanie do okreslo-
nej produkcji, przygotowanie ich nalezy do dzialu gospo-
darki marzedziowe]j zakladu, jezeli nmatomiast wrzeciona zo-
stang potraktowane jako stale wyposazenie danej obra-
biarki, woéwczas troska o nie spada ma dzial gléwnego me-
chanika, Nalezy zaznaczy¢, ze zagadnienia tego mnie mozna
traktowaé¢ szablonowo: decyzja traktowania wrzecion jako
oprzyrzadowania lub jako wyposazenia obrabiarek zalezy
od organizacji i charakteru produkcji. Wydaje sie, ze w za-
ktadach, w ktérych zastosowanie i zuzycie wrzecion jest
mniejsze (np. fabryki obrabiarek), moga one by¢ traktowa-
ne jako wyposazenie maszyn; natomiast w przypadku bar-

dzo intensywnego uzytkowania (np. fabryki lozysk tocz- SoRciaich,
nych) zaliczenie wrzecion do grupy oprzyrzadowania pro- 1. Klasyfikacja ze wzgledu na rodzaj napedu
dukcji wydaje sie bardziej celowe, Ze wzgledu na rodzaj napedu rozrézniamy:

Jezeli chodzi o rozpowszechnienie wrzecion statych i wy- a) wrzeciona z napedem pasowym od silnika pradu
miennych, to trzeba stwierdzié, ze w wiekszo$ci przypad-  zmiennego, ‘
kéw spotyka sie wrzeciona wymienne, odznaczajace sie b) wrzeciona o napedzie pneumatycznym,
w poréwnaniu ze statymi wieksza uniwersalnoscia, rzadziej ¢) wrzeciona z napedem od silnika na prad o wysokie]
natomiast spotykane sa wrzeciona, zwigzane na stale z ob-  czestotliwosci.
rabiarka. W dalszej czeSci miniejszego artykulu zostana bli- a) Wrzeciona z napgdem pasowym.
zej omoéwione wrzeciona wymienne. Wrzeciona z napedem pasowym (rys. 2) sa obecnie naj-

Wymienne wrzeciona do szlifowania otworéw (zwane bardziej rozpowszechnione. Ilo$ci obrotow wynosza zwykle
popularnie fortunkami) stanowia =zespél, skladajacy sie od 6.000 do 40.000 obr/min. Zaleta tego typu wrzecion jest
z wlasciwego wrzecionka ulozyskowanego w specjalnej tu- ich uniwersalno$¢, poniewaz ilo$¢ obrotow mozna zmienia¢
lei, elementéw stuzacych do mocowania §ciernicy oraz ele- przez wymiane k6t pasowych, oraz mozliwos¢é zastosowa-
mentéw napedowych w postaci kola pasowego lub wbudo- nia w kazdym warsztacie mechanicznym. Wada napedu pa-
wanego silnika elektrycznego albo pneumatycznego. Wy- sowego jest oddziatywanie na wrzecionko sity naciggu pa-
mienne wrzeciona mozna osadzaé w korpusie wrzeciennika sa oraz trudnosci stosowania tego rodzaju napedu powyzej
szlifierek do otworéw lub tez w specjalnej podstawie, kt6- 40.000 obr/min.

ra montuje sie ma suporcie tokarki jako tzw. szlifierke su- Chcac lepiej zilustrowa¢ warunki pracy omawianych
portowa, wrzecion przy wysokich obrotach, zatézmy, ze $rednica ko-
la pasowego wynosi 16 mm przy 40.000
SO PP PPN & O D : - e
V m/sek n obr/mn ,\@%@%@\Q@@@%@Q @@55@3@%@ ,@@ .@@ ,(@%.\QQQ %@Q Q)Q@ obr/min. Z wykresu (rys. 1) znajdziemy
60 ] V7 T e T VT X %@Q szybko§é obwodowa kola pasowego, wy-
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Rys. 1. Wykres zalezno$ci pomiedzy szybko$cia skrawania v, obrotami Rys. 2. Wrzeciono szlifierskie z napedem
wrzeciona n i Srednica Sciernicy d. pasowym.
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nice, dopuszczalng dla napedéw pasowych. Zmniejszenie $re-
dnicy kola pasowego ponizej 16 mm jest najczeSciej niemo-
sliwe, zaréwno ze wzgledéw konstrukcyjnych, jak i z uwagi
na nadzwyczaj wysokie wymagania, stawiane gietkosci i ela-
styczno$ci pasa pracujacego na tak matym kole.

Nalezy tu podkresli¢, ze pasy stosowane do napedu wrze-
cion szlifierskich musza by¢ jednolite (bez konca); jakie-
kolwiek 1aczenie paséw przy szybkobieznych wrzecionach
jest niedopuszczalne, poniewaz powoduje drgania i wybija-
nie lozysk, jak réwniez szybkie niszczenie samych pasoéw.
Jak juz wspomniano, pasy powinny by¢ gietkie i elastycz-
ne, z tego tez wzgledu najwlasciwsze sg pasy jedwabne
i bawelniane, poniewaz pasy parciane (konopne) sg zbyt
sztywne.

Dalsza trudno$cia przy stosowaniu napedu pasowego sag
duze przelozenia pomiedzy silnikiem i wrzecionem; tak np.
przy obrotach wrzeciona 40.000 obr/min i obrotach silnika
2.850 obr/min przelozenie to wynosi 14, co przy matej zwy-
kle odleglosci osi jest trudne do zrealizowania. Z tego
wzgledu stosuje sie czasem przekladnie podwojng, rozwig-
zanie to jednak jest klopotliwe i zajmuje duzo miejsca.

b) Wrzeciona o napedzie pneumatycznym

Wrzeciona te (rys. 3) budowane sg zwykle o iloSciach

najczeSciej osadzony bezposrednio na wrzecionie (rys. 4).
Do zalet, ktére ten naped wykazuje w poréwnaniu z po-
przednio oméwionymi, nalezy zaliczy¢ mozliwo$é uzyskiwa-
nia bardzo duzych liczb obrotéw (100.000 obr/min i wie-

Rys. 5. Wysoce szybkobiezne - wrzeciono do szlifowania otworéw

z silnikiem na prad wysokiej czestotliwosci. Ilo$é obrotéw

100.000 obr/min. Wrzeciono wraz z obudowg tworzy wymienny
zespot.

cej, rys. 5), a ponadto brak jakichkolwiek sit zginajgcych

wrzecionko oraz zdolno$¢ rozwijania stosunkowo duzych

mocy (pare kW).

7 e LB

Omawiane wrzeciona posiadaja réwny

VP 7771 e
/'/,/ // /S S CES S

|

el

i spokojny bieg co wplywa korzystnie na
s jako$¢  szlifowanej powierzchni oraz
zmniejsza zuzycie $ciernic. Pomimo wy-
mienionych zalet = wrzeciona napedzane
silnikiem wysokiej czestotliwo$ci sa sto-
sunkowo malo rozpowszechnione, co tlu-

Rys. 3. Wrzeciono szlifierskie firmy Ex-Cell-O z napedem pneumatycznym na spe-
oznaczajg Kkierunek przeplywu

cjalnych lozyskach, n = 65.000 obr/min, strzalki

3 powietrza.
obrotéw od 20.000 do 80.000 obr/min, przy ci$nieniu powie-
trza ok. 6 atm. Na wrzecionie osadzony jest wirnik, obraca-
jacy sie pod wplywem sprezonego powietrza. ]

Wrzeciona o napedzie pneumatycznym nie posiadaja wad
napedu pasowego, jednak szerszemu ich rozpowszechnieniu
stoi na przeszkodzie duzy spadek predkosci pod obcigze-
niem oraz stosunkowo mala moc (zwykle ponizej 1 kW).
Szczegélnie wyraznie daje sie to zauwazyé przy szybko-
bieznych wrzecionach, ktére w celu uzyskania duzych pred-
kosci obrotowych musza posiadaé wirniki matych rozmia-
10w, Z tych wzgledow naped pneumatyczny bardziej na-
daje sie do recznych' przenoénych przyrzadéw o matych
Wymaganiach dokladno$ci i niewielkiej mocy, niz do pre-
Cyzyjnych szlifierek do otworéw. Niezaleznie od powyzsze-
80 stosowanie napedu pneumatycznego wymaga instalaciji
Sprezonego powietrza, ktéra nie zawsze jest do dyspozycji
W mniejszych warsztatach.

‘ ¢) Naped silnikiem na prad wysokiej cze-
stotliwogci.

Wrzeciona tego rodzaju posiadaja wbudowany w tuleje

silnik na prad wysokiej czestotliwosci, ktérego wirnik jest

Rys. 4,

e —————

maczy si¢ ich wysokg ceng oraz koniecz<
nosciag instalowania aparatury do wytwa-
rzania pradu wysokiej czestotliwosci.

M-233/54-R3

2. Klasyfikacja wrzecion ze wzgledu na ich budowe
i zastosowanie

W zaleznosci od budowy i przeznaczenia rozrézniamy
nastepujace vdmiany wrzecion do szlifowania otworéw:

a) Wrzeciona z wydiuzong tuleja (rys. 6)
nadaja si¢ do szlifowania otworéw o $rednicy wiekszej niz

E e B —»

(]

M-233/54-RE
Rys. 6. Wrzeclono z wydluzong tuleja.

Srednica tulei. Ze wzgledu na sztywng budowe wrzeciona
te nadaja sie do szlifowania diugich otworéw przy duzych
glebokosSciach skrawania. Giéwne wymiary tych wrzecion
oraz zakres ich stosowania podaje tablica I. W tablicy tej

TABLICA 1.
Wielko$ei charakterystyczne wrzecion z wydiuzong tulejg (rys. 6)

Najwieksze
D ty: D, B obroty/min || Gmax Do
n
. |
..... 250 90
— 508
40 320 60 40 12000 160 0—80
320 120
g T 70 50 10000 60—100]
2777777777770 0 400 200
400 150
ek i A2 A PO 63 70—120
500 90 8000 250 0—1
ey 3 500 180
. Wrzeciono szlifierskie z wbudowanym silnikiem na prad e 120 80 6000 | 3 90—200
Wysokiej czestotliwoéci. Ilo§¢ obrotéw 18.000 obr./min, moc 2,2 KW. | 630 10
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oraz w zamieszczonych dalej tablicach II i III zestawiono
wielko$ci charakterystyczne réznych typéw wrzecion wg
projektu normy Centralnego Biura Konstrukcyjnego Na-
rzedzi. Projekt powyzszy opracowano na podstawie danych
radzieckiego instytutu ENIMS oraz katalogéw firm zagra-
nicznych.

TABLICA II.
Wielko§ci charakterystyezne wrzecion z wydluzonym walkiem
(rys. 7)
| Nai-
wieksze
D L d L D, B obro- || Gpax D,
ty/min,
n_ |
l 16 25
40 160 6 20 18 40 40000 30 11-16
25 35
25 40
50 200 10 32 22 50 32000 48 18—30
40 56
50 et
60 250 16 63 28 63 25000 85 22-36
80 100
80 105
80 320 25 100 36 80 20000 125 32-50
125 150

b) Wrzeciona 2z wydiuzZonym walkiem
(rys. T) posiadajg wydiluzone wrzecionko, przystosowane do
mocowania matych Sciernic tarczowych. Poniewaz we wrze-
cionach tego typu $ciernice sa mocowane bezposrednio na
koncéwce wrzecionka, ktérej Srednica i dlugo$é sg dla da-

f e ’
12 < —— s
Z
G~ [ —>i———— | —————> -

M=233/54-R7
Rys. 7. Wrzeciono z wydiuzonym walkiem.

nej wielko$ci wrzeciona niezmienne, zakres S$rednic i diu-
gosci szlifowanych otworéw jest tu stosunkowo waski.

TABLICA III.
WielkoSci charakterystyczne wrzecion z wymiennymi przediuzacza-

mi (rys. 8)
Naj-
wigksze
D L d L D, B obro- || Gpax | Do
ty/min.
n
6 16 24 11=16
20 28
25 32 (5—15)
40 160 0
3 55 18 4 40000 ||—= :
25 ° 35 13—-20
32 42 (5-15)
20 30 13—20
8 25 35
32 2 | 9-15)
50 200 25 22 50 32000 ¥y} =25
10 32 50
40 58 (9—15)
40 62 19~28
12 50 72
63 85 6—36)
63 a
60 250 50 28 25000 ) s
16 63 85
80 100 [(16—36)
50 72 22-36
165 LET. 8
80 100 [(16—4Q)
80 320 o3 36 80 20000 5 3245
20 80 105
100 125 |(16—40)
Uwaga: dla zakreséw S$ciernic D, ujetych w nawiasy przewidziane

jest stosowanie $§ciernic trzpieniowych.

Z tego tez wzgledu wrzeciona z. wydluzonym watkiem na-
daja sie raczej do produkcji wielkoseryjnej i masowej
w ktoérej optaca sie do kazdej grupy otworéw o zblizonych
wymiarach stosowa¢ oddzielne wrzeciono.

Tablica II podaje gléwne wymiary i zakres stosowaniy
wrzecion z wydluzonym watkiem.

c) Wrzeciona z wymiennymi przedluzacza-
mi (uniwersalne, rys. 8), réznia sie od poprzednich sposo-
bem zamocowania S$ciernic, ktére nie sa osadzone bezpo-
$rednio na koncéwce wrzecionka, lecz na wymiennych prze.
diluzaczach, ktére z kolei mocuje sie w gniezdzie wrzecion-
ka. Wrzeciona te odznaczajg sie¢ duzg uniwersalno$cia, osigg-
nieta dzieki mozliwo$ci stosowania wymiennych przediuza-
czy i przystosowania w ten spos6éb jednego wrzeciona do
szlifowania otworéw o do$¢ duzej rozpietosci wymiardy,
Z powyzszych wzgledow wrzeciona tego typu znajduja za-
stosowanie w produkecji jednostkowej i maloseryjnej. Glow-
ne wymiary oraz zakres stosowania wrzecion uniwersalnych
podaje tablica III.
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Rys. 8. Wrzeciono przystosowane do mocowania wymiennych

przediuzaczy.

3. Konstrukecja wrzecion

a) Lozyskowanie

Najwazniejszym problemem w konstrukeji wrzecion do
szlifowania otworéw jest niewatpliwie lozyskowanie. Duze
predkosci obrotowe wrzecion oraz wysokie wymagania sta-
wiane dokladno$ci biegu sprawiajg, ze zagadnienie to jest
jednym z trudniejszych w dziedzinie lozyskowania wrzecion
obrabiarek. Obecnie w nowoczesnych konstrukcjach wrze-
cion do szlifowania otworéw przewazaja lozyska toczne
podczas gdy lozyska §$lizgowe, dawniej powszechnie w tg
dziedzinie stosowane, uzywane sg stosunkowo rzadko.

Wada lozysk tocznych w poréwnaniu ze $lizgowymi s
duze naciski jednostkowe pomiedzy bieznig i kulkami, po-
wodujace przy wysokich predkosciach szybkie zuzycie lozy-
ska; poza tym w szybkobieznych lozyskach tocznych czest
toczne i koszyczki podlegaja znacznym sitom odSrodkowym
Fozyska $lizgowe’ natomiast sg bardziej wrazliwe na dziale:
nie sit poprzecznych, gorzej znosza nagrzewanie sig wski-
tek oporéw tarcia i ‘wymagaja bardzo intensywnego i r()w-}
nomiernego smarowania. Ponadto ze wzgledu na ich diu-
go$¢é wskazane jest, aby byly one wykonywane jako samo-
nastawne; w przeciwnym razie wymagana jest Scista wspol-
osiowos¢ otworéow pod tozyska.

Lozyska $lizgowe wykonywane sa zwykle z brazu lub tei1
majg panewki wylewane stopem lozyskowym; niekiedy
spotyka sie panewki stalowe hartowane, szlifowane i docié
rane. W celu regulacji luzéw czesto sa stosowane panewk
zewnatrzstozkowe, zaciskane w korpusie przy pomocy &
kretki, lub tez tulejka tozyskowa z otworem stozkowym jes
w miare zuzywania sie¢ wciskana na stozkowy czop wWIze
ciona.

Najwlasciwszym sposobem smarowania lozysk $lizgowyd
jest smarowanie obiegowe pod ci$nieniem, poniewaz zapew
nia obfity i réwnomierny dopltyw oleju, a ze wzgledu ¥
wytworzone w tulei wrzeciona nadci$nienie zapobiega pIZ
dostawaniu sie z zewnatrz do lozysk wszelkiego rodzaju %

e
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nieczyszczen. Stosowanie tego rodzaju smarowania wymaga
wiaczenia wrzeciona do systemu smarowania obrabiarki,
co w przypadku wrzecion wymiennych jest zazwyczaj

utrudnione. Z tych wzgledéw stosowane jest niejednokrot-
nie smarowanie knotowe lub kroplowe, powinno ono jednak
gwarantowaé¢ utrzymanie w .lozysku tarcia plynnego, bez
ktorego nastapi zatarcie sie lub przedwczesne zuzycie lo-
zyska.

Na rys. 9 pokazana jest konstrukcja wrzeciona szlifier-
skiego na lozyskach $lizgowych ze smarowaniem knotowym.
Nakretki N stuzg do regulacji luzéw poprzecznych, a pier-
scien P przy pomocy sprezyn dociska kolnierz wrzecionka
do plaszczyzny czolowej przedniego lozyska, kasujagc w' ten
sposob luz wzdluzny. Lozyska wraz z czopami sg czeSciowo
zanurzone w oleju, ktéry przy pomocy knotéw jest przeno-
szony na goérng powierzchnie czopow.

Fozyska toczne stosowane we wrzecionach do szlifowa-
nia otworé6w powinny odpowiadaé specjalnym wymaga-
niom. Uzyte moga by¢ jedynie lozyska o podwyzszonej do-
kladno$ci wykonania i biegu, dla ktérych dopuszczalne bi-
cie pier$cienia zewnetrznego i wewnetrznego w stosunku
do normalnych lozysk jest obnizone do potowy lub wiegcej.
Lozyska te majg réwniez zmniejszone luzy wewnetrzne i sg
przez wytwoérnie specjalnie znakowane. Tak np. czesto sto-
sowane w szlifierkach lozyska majg wedlug oznaczen
S. K. F. symbol C15, ktéry okresla lozysko o zmniejszonym
luzie (C1) i zwiekszonej dokladno$ci wykonania obu pier-
Scieni (CO05).

Specjalng uwage nalezy zwréci¢é na do-
bor lozysk w zalezno$ci od predkosci obro-
towej, od tego bowiem zalezy konstrukcja
koszyczka. Ze wzgledu na to, ze ustalenie
z géry wielko§$ci sit dziatajacych na tozysko Il
nie zawsze jest mozliwe, dobiera sie lozy-
ska w sposéb przyblizony na podstawie ilo-

czynu dm n, gdzie d, oznacza Srednig §re- Rys. 10
I 3 D+ d
dnice lozyska w mm (dm = ), an s3

to maksymalne obroty wrzeciona, Wartos¢ iloczynu dm - n
Wynosi:

dla lozysk kulkobvych poprzecznych jednorzedowych
i wahliwych z koszyczkami z blachy stalowej

500.000 do 600.000
dla tych samych tozysk z masywnymi koszyczkami
z brazu lub tekstolitu, $rodkowanymi na jednym
z pier§cieni o 700.000 do 900.000

W tym drugim przypadku stosowanie specjalnych ko-
szyczkéw ma na celu z jednej strony zmniejszenie tarcia ko-
Szyczka o czeSci.toczne, z drugiej — zabezpieczenie sie przed
skutkami sity odsrodkowej, ktéra przy duzych ilo§ciach
obrotéw moglaby spowodowaé zniszczenie koszyczka, jezeli
nie bylby on $rodkowany na jednym z pierScieni lozyska.

We wrzecionach do szlifowania otworéw sa najcze$ciej
stosowane tozyska kulkowe dwurzedowe wahliwe oraz lo-

i

zyska kulkowe jednorzedowe skoéne z naprezeniem wstep-
nym. Poza tym niektére wytwoérnie stosujg specjalne tozy-
ska wlasnej konstrukcji. Lozyska kulkowe wahliwe maja te
zalete, ze pracuja prawidiowo przy sko$nym polozeniu osi
watka, wystepujacym przy niewspoélosiowo$ci otworéw pod
lozyska w tulei wrzeciona lub przy ugieciu watka pod wply-
wem dziatajgcych sit. Z tych wzgledéw omawiany typ tozy-
ska jest czesto stosowany w konstrukcjach wrzecion szlifie-
rek do otwordéw, miedzy innymi we wrze-
cionach szwedzkiej firmy UVA i amery-
kanskiej Brown and Sharpe.

Na rys. 10 podano konstrukcje wrze-
ciona, w ktérej zastosowane zostaly ?lo-
zyska kulkowe wahliwe. RIozysko prze-
dnie jest ustalone osiowo przy pomocy na-
kretki, tylne mnatomiast moze przesuwaé
sie wewnatrz tulei pod dzialaniem spre-
zyny, stuzacej do kasowania luzéw i utrzy-
mywania lozysk pod stalym mnapieciem.
Obydwa lozyska sg uszczelnione przy pomocy pierscieni la-
biryntowy’ch. Sila sprezyny powinna by¢ wieksza od maksy-
malnego osiowego obcigzenia wrzeciona. Site te mozna obli-
czy¢ przy pomocy przyblizonego wzoru:

P = 0,5-d kG

M-233/54-R9
Rys. 9. Wrzeciono firmy Brown and Sharpe, ulozyskowane na lozyskach §lizgowych

gdzie d jest §rednica otworu lozyska w mm.
Fozyska kulkowe sko$ne sa zazwyczaj montowane para-

‘mi po obu stronach wrzeciona. W celu zwigkszenia sztyw-
. nogci catego zespoltu i usuniecia drgan, lozyska tego typu
, osadza sie z naprezeniem wstepnym. W tym celu fozysko pod-

daje sie dziataniu okre§lonej sily wzdiuznej, powodujacej
przesuniecie pierscienia zewnetrznego wzgledem wewnetrz-
nego i usuwajacej w ten spos6b luz oraz wywolujgcej
niewielkie odksztalcenie sprezyste stykajacych sie ze sobg
czesci lozyska. Wielko§¢é naprezenia wstepnego ustala sig¢ na
drodze do§wiadczalnej w ten sposéb, aby dzialajagce na
wrzeciono sily mnie wystarczaly dla usuniecia naprezenia
wstepnego i spowodowania luzéw w lozyskach.

Naprezenia wstepne mozna uzyskaé przez zeszlifowanie

V7

% 9/ H1-233/54-R10

. Wrzeciono szlifierskie na lozyskach kulkowych wahliwych.

czolowych plaszczyzn pierScieni wewnetrznych obu lozysk
(rys. 11), lub tez przez zastosowanie piers$cieni dystansowych
o réznych diugosciach (rys. 12). Wielko$¢ zeszlifowania badz
tez réznice dlugoSci pierscieni dystansowych ustala sie,
mierzgc przesuniecie osiowe c¢ pierScieni lozyska pod
dziataniem okre$lonej sity. Rys. 13 przedstawia konstruk-
cje wrzeciona, w ktérej zastosowano omoéwiony sposob
lozyskowania z naprezeniem wstepnym przy pomocy pier-
Scieni dystansowych.

Doswiadczenie wykazalo, ze w szybkobieznych wrzecio-
nach ' szlifierskich uzyskiwanie naprezen wstepnych przez
Sciggniecie tozysk nakretkg mie daje zadowalajgcych wymni-
kow, poniewaz wskutek zuzycia lozysk pojawia sie po pew-
nym czasie luz. Wady tej nie posiada konstrukcja przedsta-
wiona na rys. 14 z lozyskami, pozostajgcymi pod statym
dziataniem kompletu jednakowych sprezyn, ktérych nacisk
napreza lozyska tylne i przenosi sie na przednie lozyska za
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posrednictwem wrzecionka. Nalezy zauwazy¢, ze wzajemne
ustawienie lozysk rézni sie przy tym rozwigzaniu od usta-
wienia z rys. 13.
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M-233/54-R11
Rys. 11. Naprezanie lozysk przez zeszlifowanie pierScieni
wewnetrznych:

a) lozyska przed wytworzeniem naprezenia wstepnego.
b) lozyska z naprezeniem wstepnym.
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M-233/54-R12

12. Naprezanie lozysk przez zeszlifowanie pierScieni

o réznych dlugosciach:
a) lozyska przed wytworzeniem naprezenia wstepnego, b) lozyska
z naprezeniem wstepnym.

Rys.

Warunkiem zapewnienia jednakowego obcigzenia obu 1o-
zysk, wchodzacych w skiad kazdej pary, jest dokladne wy-
znaczenie dilugos$ci pierScieni dystansowych, co da sie urze-
czywistni¢ w spos6b pokazany na rys. 15. Wspélpracujgce
tozyska osadza sie na pionowym trzpieniu, przedzielajac je

1

ciezarami Q. Dlugo$é zewnetrznego pierScienia dystansowe-

go otrzymamy mierzac odleglo$é a pomiedzy pierscieniami
zewnetrznymi obu lozysk.

M- 233/54-R18

Rys. 15. Spos6b okre$lania diugoS$ci pierScieni dystansowych

Sita zastosowanych we wrzecionie sprezyn powinna od-
poWiadaé wielko$ci ciezaru @ (rys. 15). Czesto zamiast kilku
sprezyn stosuje sie jedna wieksza nasunieta na wrzecionko
(rys. 10) To ostatnie rozwigzanie ma te zalete, ze sprezyna
pojedyncza zajmuje mniej miejsca i daje bardziej réwno-
mierny nacisk. Spotyka sie rowniez konstrukcje, w ktérych
sprezyna wywierajagca moment skrecajacy przesuwa gwin-
towany pierscien, dzialajacy z kolei na lozysko (rys. 16).
Site nacisku sprezyn mozna ustali¢c w zalezno$ci od wiel-
ko$ci poprzecznego luzu tozysk (tablica IV). |

\
|
Lozyskowanie wrzeciona przedstawione na rysunku 14 ‘
wykazalo w praktyce duze zalety. Z tego tez wzgledu jest
ono stosowane miedzy innymi w konstrukcjach radzieckie-
go instytutu ENIMS oraz w szlifierkach do otworéw ame-
rykanskiej firmy Heald.

N
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\%/ i i Rys. 16. Naprezanie lozysk przy pomocy
VLl L LLL gwintowanego pierScienia, przesuwanego

Rys. 13. Konstrukcja wrzeciona z naprezeniem wstepnym lozysk, uzyskanym przy po-
mocy pierscieni dystansowych

.-—
Zziziza

Rys. 14. Wrzeciono szlifierskie na lozyskach skoénych z napreze-

niem przy pomoecy sprezyn. Obroty wrzeciona 20.000 obr/min.

wewnetrznym

pierScieniem dystansowym W, a nastepnie
obcigza sie pierScienie zewnetrzne obu lozysk jednakowymi

pod dziataniem momentu skrecajacego, wy-
wieranego przez Sprezyne.

TABLICA IV.
Naciski sprezyn w zalezno$Sci od
wielko$ei luzu lozyskowego

Poprzeczny Nacisk !
luz lozyska sprezyny
wop w kG
16—20 14—16
20—24 16—18
2428 18—-22
28-30 2248 57 = §

Poza wymienionymi sposobami lozyskowania spotyka si€
rowniez lozyska o specjanej konstrukcji, stosowane prze’
niektére wytwoérnie wrzecion szlifierskich. Rysunek 3 przed-
stawia wrzeciono firmy Ex-Cell-O o napedzie pneumatycz

e
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nym, zmontowane na specjalnych lozyskach kulkowych
dwurzedowych. Lozyska te (rys. 17) posiadajg zewnetrzny
piercien dwudzielny, a bieznie wewnetrzng o specjalnym

7% N\

G N

11-233/54- 42 H-JJJlsc-ﬂw
Rys. 17. Specjal-
ne lozysko kon-
strukeji firmy
Ex-Cell-O.

Rys. 18. Mocowanie wigkszych
Sciernic tarczowych przy po-
mocy tulei z koinierzem i na-
kretki.

ksztalcie. Naprezenie wstepne uzyskuje sie przez doci$niecie
do siebie obu poléwek pierScienia zewnetrznego. Dzieki
ksztattowi obu biezni toczace sie w czasie pracy lozyska kul-
ki obracaja sie¢ jednocze$nie w kierunku oznaczonym strzat-
kg, co zapewnia réwnomierne ich zuzycie. W konstrukeji na
rys. 3 wewnetrzny pier§cien tylnego tozyska jest suwliwie
osadzony na wrzecionku i zbierany przy pomocy wypustu;
uklad ten pozwala na wydiuzanie sie wrzecionka pod wply-
wem ciepla. Zastosowanie tozysk Ex-Cell-O dalo dobre wy-
niki w zastosowaniu do réznych typéw wrzecion.

b) Wrzecionka i przedtuzacze

Przy konstruowaniu wrzecionek nalezy dazyé do zapew-
nienia im najwiekszej sztywno$ci. Srednica czopéw lozy-
skowych jest zwykle stosunkowo niewielka, gdyz wymiary
lozysk sg ograniczone $rednicag tulei jak réwniez maksymal-
na warto$cig iloczynu dm .n. Z tego wzgledu $rodkowa
cze$¢ wrzecionka projektuje sie zwykle o Srednicy znacznie
wiekszej od Srednicy czopow.

Sztywnos§é wrzecionka mozna wyrazi¢ wzorem j = .5,
gdzie P oznacza sile poprzeczng obcigzajgcg wrzecionko,
y — strzalke wugiecia pod dzialaniem tej sily. Obliczajac
sztywno$é koncoéwki wrzecionka, mozemy rozpatrywaé jg ja-
ko belke jednostronnie sztywno zamocowana, obcigzong na
koncu sila skupiong P. Przy tym zalozeniu bedzie:

ey L8 a7 3 R 3E_7_
T W et S B

gdzie 1 oznacza odleglto§¢ od punktu zaczepienia sity do
podpory,

E — modul sprezystosci (dla stali 2.100.000 kG/cm2),
J — moment bezwladnos$ci zginanego przekroju.

'

Y

Z powyzszego wzoru wynika, ze mozna obliczyé sztyw-
nos¢ koncéwki wrzecionka, nie znajac wielkosci Ldzialajacych
sil, co stanowi duze ulatwienie, poniewaz wielko§é sit nie
zawsze daje sie okres§lié. Wg danych S. K. F. sztywno$é
Wwrzecion obrabiarek powinna wynosi¢ od 12 do 25 kG/1 uza-
leznie od przeznaczenia i dokladno$ci obrabiarki. Jezeli cho-
dzi o obliczenie sztywnos$ci calego wrzecionka, to sprawa
Jest znacznie trudniejsza ze wzgledu na zmienny przekréj.
W tym przypadku latwiej obliczyé¢ strzalke ugiecia metoda
Wwykre§lng.

Uksztaltowanie koncéwki wrzécionka zalezne jest od te-
80, czy S$ciernice beda mocowane na niej bezposrednio czy
tez za posrednictwem przediuzaczy. Wieksze S$ciernice mo-
Cuje sie na stozkowych koncéwkach wrzecionek przy pomo-
Cy tulei z komierzem i nakretki (rys. 18). Mniejsze wrzecion-
ka maja koncowki walcowe, za$§ $ciernice sg mocowane na

—

nich przy pomocy wkreta (rys. 19), lub tez osadzone na
szyjce wrzecionka i zaci$niete nakretka (rys. 20). Ten ostatni
sposéb daje pewniejsze §rodkowanie §ciernicy, jest jednak

M-233/52-R19

Rys. 19. Mocowanie matych

M-233/54-R20
Rys. 20. Mocowanie malych

§ciernic tarczowych przy
pomocy nakretki.

Sciernic tarczowych przy
pomocy wkreta.

mniej uniwersalny, poniewaz nie nadaje sie do Sciernic,
ktérych szeroko$ci zmieniajg sie w znacznym zakresie. Przy
mocowaniu wkretem trudno$ci te nie wystepuja, poniewaz
moza przewidzie¢ komplet wkretéw o r6znych diugo-
$ciach.

—3

*1-233/54-R21.
Rys. 21. Przedluzacz z chwytem walcowym.

M-233/54-R22

Rys. 22. Przedluzacz z chwytem stozkowym.

Przy stosowaniu wymiennych przedituzaczy przewiduje sie
przy koncu wrzecionka gniazdo, w ktérym osadza sie chwyt
przediuzacza. Istniejg przediuzacze z chwytami walcowymi
(rys. 21), lub stozkowymi (rys. 22), przy czym jedne i dru-
gie mocowane sg we wrzecionku przy pomocy gwintu. Po-
laczenia walcowe (dotyczy to zwlaszcza gniazd) sg tatwiej-
sze do wykonania od stozkowych, wada ich jest natomiast
stopniowe zuzywanie sie powierzchni styku, oraz powsta-
wanie miedzy nimi luzu i spowodowanego nim bicia prze-
diuzacza wzgledem wrzecionka. Wady tej nie posiadaja
chwyty stozkowe, chetniej stosowane z tego powodu przez
szereg wytworni.

R
NS

M- 233/54-R23
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Rys. 23. Oprawka zaciskowa do mocowania Sciernic trzpieniowych.

Sciernice tarczowe s3
na przedluzaczach przy po-
mocy wkretéw lub makre-
tek (rys. 21 i 22), natomiast
Sciernice trzpieniowe sg
mocowane przez zaciSnie-
cie w sprezynujacych kon-
cowkach specjalnych opra-
wek (rys. 23). Ciekawie sa
rozwigzane koncowki wrze-
cionek firmy Micro-Maag:
posiadajg one gniazdo sto-
zkowe o duzej zbieznosci,

a)

M-233/54-R24

Rys. 24. Mocowanie lozysk we w ktérym mozna wosadzaé
wrzecionach firmy Micro-Maag: . 3 s
a) mocowanie $ciernicy trzpienio- przsedluzacze lub 'tl'lle.]l_n
wej, zaciskowe do Sciernic

b) mocowanie przedluzacza
do §ciernic tarczowych. e rzpien‘iowych (rys. 24a i b).

Wrzeciona z napedem pasowym sg zaopatrzone w kola
pasowe, osadzone na walcowym lub stozkowym zakoncze-
niu wrzecionka. Stozek daje pewniejsze $rodkowanie, utrud-

nia jednak wykonanie zlgcza. Lekko wypukly wieniec kola
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pasowego zabezpiecza przed spadaniem pasa, za$§ wytoczo-
ne na jego powierzchni pier§cieniowe rowki stuza do odpro-
wadzania powietrza, zasysanego przez nabiegajacy na kolo
pas.

4. Montaz wrzecion

Montaz wrzecion jest operacja bardzo odpowiedzialng,
od sposobu przeprowadzenia jej zalezy bowiem w znacznej
mierze prawidlowa praca wrzeciona. Pierwsza czynnoscia
montazu jest spra\}vdzenie prostopadioéci do osi tych ptasz-
czyzn czolowych wrzecionka, obudowy i tulei naprezajacej,
ktére stykajg sie z lozyskami. Sprawdzanie najlepiej prze-
prowadzié metodg tuszowania przy pomocy specjalnych
sprawdzianéw o ksztalcie tulei i trzpieni o czotach S$cisle
prostopadlych do osi. Wykryte bledy usuwa sie przez do-
skrobanie plaszezyzn czolowych. Nalezy roéwniez zwroécié
uwage na prostopadlo$é plaszczyzn oporowych nakretek do
osi gwintu.

Nastepna czynno$cig jest sprawdzenie wspoétosiowosci po-
wierzchni obrotowych wrzecionka i miejsc osadzania lozysk
(czopéw). W tym celu opiera sie czopy wrzecionka na dwéch
podstawkach pryzmowych i sprawdza sie czujnikiem bicie
pozostalych powierzchni: bicie to nie powinno przekraczaé
0,005 mm.

Wiasciwy montaz rozpoczyna sie od wciSniecia na wrze-
cionko przednich lozysk (od strony Sciernicy), nastepnie za$
wrzecionko wraz z lozyskami wprowadza sie w obudowe.
W dalszej kolejnoSci montuje sie sprezyne, tuleje napreza-
jacg i tylne tozyska. Przy montazu nalezy postugiwac sie
specjalnymi przyrzadami (rys. 25), ktére uniemozliwiajg
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Rys. 25. Montaz wrzeciona szlifierskiego przy uzyciu specjalnego
’ przyrzadu.

sko$ne ustawienie sie lozysk oraz powodujg obracanie wrze-
cionka przy weciskaniu, zabezpieczajac w ten sposéb przed
wgnieceniem kulek w bieznie.

Najlepsze wyniki daje zastosowanie lozysk selekcjono-
wanych, ‘znakowanych w zalezno$ci od wielko$ci odchylek
od wymiaru nominalnego. Lozyska nalezy montowaé¢ w ta-
kim polozeniu, aby najwieksza mimosrodowo$¢é wszystkich
tozysk znalazla sie po jednej stronie osi. Pasowanie lozysk
zalezy od konstrukeji i warunkéw pracy wrzeciona: najcze-
Sciej stosowane sa pasowania nastepujgce:

a) dla wrzecionka: pod lozyska przednie k5 lub j5, pod io-
zyska tylne j5;

b) dla obudowy: pod lozyska przednie K6, pod lozyska tyl-
ne J6. To ostatnie pasowanie umozliwia wzdluzne prze-
suwanie sie lozysk w obudowie pod dzialaniem sprezyny.

5. Smarowanie

Sposéb smarowania wywiera duzy wplyw na prace i zu-
zywanie sie elementéw wrzecion. Szybkobiezne wrzeciona
szlifierskie na lozyskach tocznych smaruje si¢ olejem o lep-
ko$ci dobranej w zalezno$ci od temperatury, do ktérej roz-
grzewaja sie lozyska w czasie pracy. Lepko$¢ oleju w czasie
pracy powina wynosi¢ ok. 12 cSt (centistoke — jednostka
teoretyczna lepkosci), co odpowiada 2° Englera. Tablica V
podaje przyblizone lepko$ci oleju o temperaturze 50°C, od-
powiadajgce lepkosci 12 ¢St w temperaturze pracy.

TABLICA V.

Tempera- | Lepko§é oleg'u w temp.
tura pracy 50°C
°C St ) °E
- 30 7 1,55
40 8,5 1,7
50 SR 2,0
60 17 2,5
70 25 35
80 35 4,7
90 (5250 6,6
100 70 9,2

Ilo§¢ doprowadzanego oleju powinna by¢ wystarczajaca,
nalezy jednak unika¢ zbyt obfitego smarowania, poniewaz
powoduje ono nadmierne nagrzewanie sie lozysk. Najlepsze
wyniki uzyskuje sie przy zastosowaniu smarowania kroplo-
wego przy pomocy odpowiednich smarownic lub tez przez
smarowanie mglg olejowa, wytwarzang w specjalnych apa-
ratach przy pomocy sprezonego powietrza, rozpylajacego
olej i wprowadzajacego wytworzong w ten sposéb mgle
z aparatu do wrzeciona.
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ULEPSZONY UCHWYT Z SRUBA DOCISKOWA

Przedstawiony na rys. 1 uchwyt stuzy do zamocowania
przedmiotu 1 na tulei 2.

#-216/54-R1

Uchwyt sktada sie ze $ruby dociskowej 3 zaopatrzonej
w czop stozkowy, segmentéw 4, 5 i 6 oraz wkladek 7 i 8.
Segmenty i wkladki sg przesuwne w kierunku obwodowym
i promieniowym. Przez dokrecenie S$ruby dociskowej 3,
wkladki 7 i 8 (na skutek sko$nego $ciecia bocznych Scian)
dociskaja segmenty 4, 5 i 6 do Scian otworu przedmiotu,
same za§ przesuwajg sie w kierunku dosrodkowym, zaciska-
jac tuleje 2.

Zaleta uchwytu jest pewno§¢ zamocowania, gdyz dzia-
lanie wylgcznie sil promieniowych wyklucza powstanie mo-
mentu obrotowego, ktéry moglby spowodowaé pewne obro-
cenie przedmiotu.

Na podstawie ,,Machinery*, July 30/54
opracowat F, M.
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Mor. in. STEFAN RUZYCKI

PRZYKLAD TECHNOLOGICZNEGO UPROSZCZENIA KONSTRUKCII

Przy projektowaniu konstrukecji nowej maszyny kon-
struktor powinien mie¢ na uwadze mozliwoSci wykonawcze
warsztatu produkeyjnego.

Gdy zada sie od konstrukcji umozliwienia jak najbar-
dziej ekonomicznego wykonania, woéwczas do takiej oceny
potrzebna jest wspolpraca do$Swiadczonego technologa, kto-
ry przeanalizuje konstrukcje pod wzgledem ksztaltéw i wy-
miaré6w i dostosuje je do typowych proceséw technologicz-
nych. Uzyskanie takich cech konstrukeji, ktoére zapewnia-
jac konieczng jej jako§¢ umozliwiaja wykonanie przy naj-
mniejszych trudno$ciach technologicznych, nazwano ,tech-
nologiczno$cia®“ konstrukeji.

Dla przykladu rozpatrzymy konstrukcje pompy wodnej
przedstawionej na rys. 1.

Dziatanie pompy polega na przemieszczaniu gumowego

Pompa wodna

Rys. 1.

pierScienia mimosrodowego watka. Cylinder posiada dwa
otwory do wlotu i wylotu wody, za§ pierScien gumowy po-
siada jezyk wodzony w trzecim otworze cylindra, ktéry to
jezyk zapobiega obrotowi pierScienia i oddziela przestrzen
ssaca od tloczacej. Wskutek mimosrodowego ruchu watka
pierScien gumowy jest kolejno dociskany i odsuwany od
Scian cylindra, a zmieniajaca sie w ten sposéb objeto$é po-
woduje kolejno ssanie i ttoczenie wody.

Dla zapewnienia nienagannego ruchu pompy musi byé¢
spelniony warunek dokladnej wspélosiowosci otworéw,
w ktérych osadzone sg lozyska kulkowe. Osiagniecie tego

Wispotosiowosc #47A. ¢ 72 As 1 $98 A3 2 doktadnosciq 0.02

warunku przy tym rozwigzaniu konstrukcyjnym (rys. 2 i 3)
stanowi powazng trudno$¢ technologiczng.

Kadiub (rys. 2), posiada trzy wspoélérodkowe otwory,
z ktorych dwa stuza do ulozyskowania walka, za§ $rodko-
wy jest cze$cig roboczg pompy. Otwory te mozna obrécié
na wiertarko-frezarce, mocujac przedmiot na stole maszy-
ny, lub mozna je roztacza¢ na tokarce o odpowiednich roz-
miarach, umieszczajac przedmiot na katowniku przymoco-
wanym do tarczy zabierakowej. Pierwszy sposéb nie wy-
maga przyrzadu i cechuje go latwo$¢ ustawienia przedmiotu
na obrabiarce. Drugi sposob jest pod tym wzgledem bar-
dziej klopotliwy, gdyz zamocowanie katownika i przeciwcie-
zaru oraz wywazenie wirujacej masy pochtania wielokrot-
nie wiecej czasu, anizeli ustawienie przedmiotu na stole
wiertarko-frezarki.

Obrabiarki natomiast wykazuja
przeciwne witasciwosci. Wiertarko-fre-
zarka jest przeznaczona przede wszyst-
kim do ruchéw wzdluznych narzedzia,
a wyjatkowo gdy uzbroi sie jej wrze-
ciono w tarcze suportowg, na ktoérej
jeden lub dwa suporty nozowe moga
przesuwac sie od$rodkowo mozna prze-
prowadzi¢ obrébke poprzeczng. Gdy
maszyna nie jest wyposazona w taka
tarcze suportowsg nie ‘mozna na wier-
tarko-frezarce wytacza¢ kanatka, a

" planowanie czola lub dna otworu wy-
maga zmiany narzedzi w wytaczadle.
Ograniczen tego typu nie ma na tokar-
ce, gdyz suport nozowy moze wykony-
wacé zaréwno ruchy podiuzne, jak po-
przeczne.

Majgc zatem do wyboru dwie alternatywy: dluzszy czas
przygotowania i prostszg obrébke na tokarce, czy tez tatwe
mocowanie przedmiotu, lecz bardziej diugotrwale wytacza-
nie na wiertarko-frezarce, nalezy przyja¢ ten sposéb, ktory
bedzie bardziej ekonomiczny przy danej produkcji.

Przy wykonywaniu wiekszej serii, czas przygotowania
i koszt oprzyrzadowania rozklada sie na wieksza ilosé
przedmiotéw, a czas obrébki pojedynczego przedmiotu nie
zmieni sie, a wiec korzystniejsze jest wtedy uzycie tokarki.
Przeciwnie, przy produkcji jednostkowej lub maloseryjnej
bardziej celowe jest uzycie wiertarko-frezarki.
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W dotychczasowych rozwazaniach pominieto bardzo is-
totne czynniki jakimi sa: szybko$¢ skrawania i sztywnos¢
ukladu: przedmiot — narzedzie — obrabiarka.

Nie ulega watpliwo$ci, ze czynniki te przemawiaé¢ beda
na korzy$§é wiertarko-frezarki, gdyz przedmiot jest nieru-
chomy, a wytaczadlo umocowane w doskonale utozyskowa-
nym wrzecionie. Natomiast w drugiej alternatywie przed-
miot wirujacy wraz z przyrzadem nigdy nie da sig idealnie
wywazy¢é, skad powstaja drgania, ktére odbijaja sig na
gltadko$ci obrabianej powierzchni i nie pozwalajg na osigg-
niecie tak duzej szybkoSci skrawania, jak na wiertarko-fre-
zarce.

Wydaje sie zatem, ze najwlasciwsze byloby dokonanie
podziatu operacji w ten .spos6b, aby niezaleznie od iloScio-
wego zadania produkcyjnego wszystkie otwory wytacza¢ na
wiertarko-frezarce, za§ czynnoS$ci planowania, wtaczania
rowkéw i fazowania wykona¢ na tokarce.
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Wybér takiego przebiegu procesu technologicznego bytby
celowy, gdyby nie ostry warunek wspoélosiowosci otworow
o wymaganej tolerancji 0,02 mm. Uzyskaé¢ ja mozna bez
powazniejszych trudno$ci jedynie przy wiasciwym ukladzie
otwordéw, wykonujac wszystkie otwory przy jednym zamo-
cowaniu przedmiotu na obrabiarce. W naszym przypadku
jednak, ze wzgledu na brak dostepu do najmniejszego ot-
woru, nie da sie tego zrobi¢ inaczej, jak wytaczajac go ,,0d
tylu“ czyli zakladajac néz po przeprowadzeniu wytaczadla
przez otwor ¢ 21 i stosujgc wsteczny kierunek posuwu na-
rzedzia. Jest to czynno§¢ niezalecana, zaré6wno z powodu
straty czasu na dodatkowe zabiegi jak i z powodu mniejszej

pewnos$ci dokladnego i glad-

Wepdlosiownsé 925 #47 Chag doagnoicig 0 K1€80 Wykonania (w danym
.§ przypadku wynikajgca z da-
S lekiego wysuniecia noza do
i 2 eh g
He wytaczania () 47 osadzonego
;//l//,;“ w wytaczadle o maksymalnej

$rednicy @ 20). N6z taki mo-
ze drga¢, wskutek czego tru-
dno uzyska¢ zadanag doklad-
no$¢ i gtadkos$é, a wykoncze-
nie otworu rozwiertakiem be-
dzie réwniez utrudnione, gdyz
stozkowy nakr6j rozwiertaka
musi by¢ skrocony wskutek
braku przelotu.

Wobec tych trudno$ci nalezy rozpatrzy¢ mozliwosci ob-
rébki otworéw oddzielnie z dwoch stron, tj. przy dwéch za-
tozeniach przedmiotu na maszynie. Taki sposob jednak nie
gwarantuje zachowania wspoétosiowosci z tak malg toleran-
cja (0,02 mm). Nawet obrét stolu normalnej produkeyjnej
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wiertarko-frezarki o 180° béz zdejmowania z niego przed-
miotu nie uchroni od zboczenia z osi. Dopiero po diugp-
trwatych pomiarach czujnikiem, nastawianiu przedmiotu ng
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Rys. 5. Przekonstruowanie lozyska tylnego.

0§ wrzeciona i probnym wytoczeniu otworu na mniejszy
wymiar, mozna by uzyska¢ wymagang wspotosiowos¢.

Z rozwazan powyzszych widzimy caly szereg trudnosci
technologicznych, skad wynikajg dodatkowe koszty wyko-
nawcze, gdy konstrukcja nie jest technologiczna, Bledem
technologicznym jest tu nieprzelotowo$¢ otworu ¢ 47 i ten
jeden szczego6l! komplikuje i podraza wykonanie.

Identyczny blad wykazuje pokrywa przednia (rys. 3).
Wprawdzie element ten o ksztaltach obrotowych nadaje sie
do obrébki na tokarce i wytaczarka nie wchodzi tu w ra-
chube, jednak ten sam warunek wspoétosiowoSci powierzch-
ni cylindrycznej ¢ 98 z nieprzelotowym otworem O 47 jest
trudny do spelnienia, gdyz istnieje konieczno$¢ oddzielenia
obrobki przy dwoéch zakladaniach. Przy wielkiej staran-
no$ci wykonania, postugujac sie najbardziej precyzyjnymi
chwytami samocentrujacymi mozna osiagna¢ dokiadnost
nawet rzedu 0,01 mm, jednak koszt takiej obrébki jest wy-
soki.

Préba technologicznego uproszczenia opisanej konstruk-
cji musi zatem polegaé na uzyskaniu przelotowych otwo-
row. Jest to jedno z zasadniczych prawidet technologicz-
nych, aby ruchy narzedzia nie byly ograniczone. Obrdébka
przelotowa ( w stosunku do ograniczonej dnem albo kolnie-
rzem) umozliwia stosowanie wyzszych parametréw skrawa-

Wspdtosiowosc #47 A, # 72 A3 ( #98 ‘A3 z doktadnioscig 0,02

5 WA ! 1 4

: Secaewn VR f’
S ai 7,
Ee—rg ‘
i v |
Sl bl e
] |
o |
4 Vo : got- |

A ,’i AN, . :

% __‘L . ¢

g E a M -24d/SARE S

Rys. 6. Uproszczona obrébka kadiluba.

nia, nie wymaga zwiekszonej uwagi robotnika i pozwala
na korzystniejsze zaszlifowanie narzedzi. Z tych wzgledow
koszt obrobki przelotowej jest zawsze znacznie nizszy.
Pierwsza my$la uproszczenia obrébki bylo zastgpienie
w kadlubie dna otworu na lozysko tylne taka samg pokry-
wa, jakiej uzyto do tozyska przedniego (rys. 4). Wiyniklo

R
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jednak z tego niekorzystne zmniejszenie odleglosci pozwa-
lajacej na wykrecenie dlawika; dalsza komplikacje stano-
wita réznica Srednic wtoczenia na uszczelke ¢ 25/ @ 35 wo-

pec @ 21/31.

Wobec tego zdecydowano sie¢ na uproszczenie samej pok-
YWy tozyska; rozwiazanie konstrukcyjne tylnego lozyska
przybralo posta¢ pokazanag na rys. 5.

Przekonstruowany  kadlub
pompy (rys. 6) nalezy uznaé
za znacznie prostszy, anizeli
rozwigzanie pierwotne gdyz:

a) przelotowy otwoér @ 47
umozliwia wytaczanie wszyst-
kich trzech otworéw od stro-
ny najwiekszego, przy jednym
ustawieniu przedmiotu. Ma-
my wiec charakterystyczny
pozadany przez technologéw
uktad otworéw, w ktérym w
miare oddalania od glowicy

#6010 — o

A
K’-l"-"e@ T ot St37-waeow  Wytaczarki  otwory  maleja
i e -2aafsa A7 pozwalajac na  swobodne

Rys. 7. Uproszczona pokrywa

: przejScie narzedzi przez po-
fozyska.

przedzajace wieksze otwory.
Dzieki temu moze by¢ uzyskana pelna wspolosiowosé otwo-
réw. Oprécz dwéch sfazowan pozostaje do wykonania ,0d
tytu“ jedno wtoczenie @ 98 i planowanie tylnego czola. Za-
biegi te jednak mozna przeprowadzi¢ na tej samej wiertar-
ko-frezarce po odwréceniu przedmiotu o 180°; konieczng
prostopadios¢ cz6t wzgledem otworéw da sie uzyskaé pilo-
towaniem wytaczadta w juz wykonanych otworach za po-
mocg prowadzacych tulej.

b) Catkowicie odpadio wtocze-
nie rowka na wyjscie noza w o-
tworze @ 47, w zamian jednak
trzeba wykonaé planowanie we-
wnetrznego czota na @ 72; da sie
to wykona¢ przy tym samym ru-
- chu wytaczadla, ktérym obrabia-
e no Srodkowy otwoér. Podobnie
czota @ 98 tego otworu sa pla-
nowane wytaczakiem sluzgcym
do wykonania majwiekszego o-
tworu.

2 = ¢) Trzy $lepe otwory gwintowe
zostaly zamienione na wiercone
\ NN przelotowe, przez co uzyskuje sie
znaczne potanienie tej operacji.

Uproszczona pokrywe lozyska
pokazano na rys. 7. Zamiast z
/: odlewu moze ona byé wykonana

; z preta @ 70 w jednej operacji
na rewolwerdéwce, ktéra musi
by¢ wyposazona W poprzeczny
ruch noza, wykonujgcego wto-
czenie na uszczelke, Jest to osig-
galne przez umocowanie tego noza w suporcie bocznym re-
wolweréwki albo w glowicy rewolwerowej posiadajacej ruch
Poprzeczny, albo wreszcie przez osadzenie noza w imaku su-
Portowym o ruchu poprzecznym, zamocowanym w glowicy
fewolwerowej. Gladko$é obu czét pokrywy, uzyskana przy
Przecinaniu powinna byé wystarczajaca i planowanie ich na-
l‘eiy uwaza¢ za zbyteczne; przetaczanie §rednicy zewnetrznej
lest réwniez niepotrzebne.
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M-244]54-R8

Rys. 8. Przekonstruowanie
pokrywy przedniej.

W rezultacie wystepuje wiec mato zabiegéw tokarskich

i koszt obrébki takiej pokrywy jest niski. Wiercenie trzech

otworéw mozna wykona¢ w drugiej operacji na wiertarce.
Ulegla réwniez przerobieniu pokrywa przednia wediug
rys. 8. Polepszenie konstrukcji polega na:
— uzyciu dwoch pokryw identycznych, jak w lozysku
tylnym (rys. 7); uzyskano przelotowos$¢ otworu pod lozysko,
— zmianie trzech otworéw gwintowanych §$lepych na
podstawie pod Sruby laczace,
— zmianie ksztaltu pokrywy przedniej na bardziej do-
godny do odlania i obroébki (rys- 9).

Wspdlosiowasc 98 $3 (47 A zdokladnoscig 0,02
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Rys. 9. Uproszczona pokrywa przednia.

Niezgodno$¢ $rednic wtoczenia na uszczelke w pierwot-
nej wersji i uproszczonej pokrywie lozyska usunieto w ten
sposOb, ze zamiast toczonej z preta tulei dystansowej
(rys. 10), uzyto rure precyzyjng jakoSciowo RO20 bt 20 X
X 1,5 wg PN/H-74242. Powiekszono przy tym odchylki ot-
woru do klasy 3a wg OST (¢ 17 + 0,070), aby uzyskaé je
z katalogowej tolerancji rury, wynoszacej @ 17 -+ 0,08 przez
skalibrowanie rozwiertakiem (rys. 11). Wynikla wiec z te-
go dalsza korzy$¢é, wyrazajgca sie duza oszczedno$cia ma-
teriatu i zredukowaniem obrobki tulei do czynno$ci przeci-
nania i rozwiercania otworu.

Po tych przeksztalceniach bilans zmian przedstawia sig
nastepujaco:

1) Osiaggnieto bez zastrzezen gléwny cel przekonstruo-
wania, to znaczy przelotowo$§¢ otworéw pozwalajaca na
znacznie latwiejsza, a wiec tansza obrdébke i gwarantujaca
otrzymanie w sposéb prosty i samoczynny wymaganej
wspotosiowosci;
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Rys. 10. Rys. 11, Uproszczona tuleja

dystansowa.

e

2) Doprowadzono dwa elementy (kadlub i pokrywe
przednig) do ksztattéw prostszych, utatwiajacych wykona-
nie odlewu, eliminujgc ucigzliwg obrobke wtaczanych ka-
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nalk6w na wyjscie noza i na uszczelke oraz zastepujac
gwintowanie $lepych otworéw wierceniem przelotowym;

3) Uproszczono pokrywe tozyska, zastepujac odlew pre-
tem walcowanym, przy czym ilo§¢ obrabianych powierzch-
ni nie zostala zwiekszona, natomiast mocowanie do obrébki
utatwione;

4) Zmniejszono tez wydatnie koszt tulei
przez uzycie rury;

5) Na niekorzy$¢ przemawia konieczno$¢ uproszczonej
pokrywy lozyska w potréjnej iloSci. Ma to te dobra strone,
ze zwiekszona ich ilo§¢ uzasadnia lepsze wyposazenie pro-
cesu obrobkowego, przez co uzyskuje sie oszczedno$¢é na

dystansowej

czasie wykonania. Ponadto daje to te korzys¢, ze wtoeze.
nie kanatka, ktéore bylo uciazliwa czynnoscia w kadlubje
i niepozadang w pokrywie przedniej, zostaje skoncentrowa.
ne w jednym, prostym elemencie, nadajacym sie do obrdbkj
na rewolwerdéwce lub automacie tokarskim.

6) Do ujemnych pozycji bilansu nalezy dolaczy¢ jeszeze
sze$¢ nakretek i przedituzenie 6 $rub mocujgcych POokrywy
tozyska.

W ogélnych kosztach materiatu i obrébki, bilans zmiany
wypada dodatnio, a zapewnienie dokladnosci wykonania hez
uzycia specjalnych obrabiarek i przyrzadow wyraza sie
jeszcze bardziej zwiekszong ekonomiczno$cia produkeji.

POLAUTOMAT DO WYTACZANIA

Wytaczanie otworéw wspotosiowych w przedmiocie poka-
zanym na rys. 1 wykonywane bylo dotychczas w przyrzg-
dzie obracanym. Posuw wrzeciona narzedziowego nadawano
recznie.

S ANNNAY

¢750Q00

Rys. 1

Obecnie, w celu zapewnienia lepszej wspotosiowosci otwo-
réw zastosowano dwuwrzecionowy pélautomat (rys. 2). Stuzy
on do jednoczesnego wytaczania dwdch otworéw: o stopnio-
wanych $rednicach: ¢ 701T%%i ¢ 50%%% < tulejkach
znajdujgcych sie w przednim mosScie ciggnika DT-54. Kazde
wrzeciono zaopatrzone jest w wytaczadlo z dwoma odpo-
wiednio nastawionymi nozami. Wrzecionu nadaje sie¢ przy-
musowy posuw wzdiuzny.

1-255/94-82

R e

Obrabiany przedmiot ustawia sie w przyrzadzie bez za-
mocowania mna abrobionej muprzednio powierzchni. Obra-
biarka ma zamkniety automatyczny cykl pracy. Konstrukeja
i dzialanie obydwu wrzeciennikow jest jednakowe. Naped

OTWOROW WSPOLOSIOWYCH

ruchu gléwnego i posuwowego otrzymuje sie od silnikéy
elektrycznych.

Wrzeciono kazdego wrzeciennika obraca sige ze staly ilos-
cig obrotow n = 24 obr/min. Ruch gléwny otrzymuje sie
(rys. 3) przez przekladni¢ z paskami klinowymi (kola 15 i 14)
i przekladnie §limakowsg (16 i 17).

Posuw roboczy osigga sie za posrednictwem walcowego
kota zebatego 13, sprzegla dwustronnego 19, sprzegla wy-
Iaczajacego 8, Slimaka 6 i Slimacznicy 5. Na watku §limacz-
nicy 5 umieszczone jest kolo 3 wspdlpracujace z zebatks
umieszczong na wrzecionie i z kotem 2, ktére z kolei zaze-
bia sie z zebatkg 1 wyposazong w mastawne zderzaki steru-
jace ruch obrabiarki za pomoca stycznikow.

>
.\

=il \
:5_/ i = % ‘
e e
Y SN
= - ’V’*IAHL'W\Aﬂ

Wytgczenie

Stawidto / ‘ 2y50:65200€G0
nawrotne pLgBﬁmu 3 i
Rys. 3

Przy$pieszony posuw, potrzebny do cofniecia nsa.rzedzia‘
z obrabianego otworu, otrzymuje sie za pomoca silnika re-‘
wersyjnego o mocy N = 0,4 kW i n = 1440 obr/min, kt6ry
poprzez przekladnie pasowq (kota 9 i 10) i koto 11 lnapedmi
kolo 12 zamocowane na stale na wewnetrznej tulei sprzegld

Do recznego nastawiania wrzeciona shuzy kétko reczne I

Automatyczny cykl pracy pozwala na skrécenie czasu ob-
roébki, utatwia prace robotnika i daje mozno$¢ ma jedne-
czesng obstuge kilku obrabiarek przez jednego robotnika.

Z. K.
,Stanki i instrumient“ — nr 9/54

Nie ma takiej maszyny, urzqdzenia i narzedzia,

e

ktérych nie datoby

sie usprawni¢ — bqdz i Ty racjonalizatorem.
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Mgr inz. JAN TUSZYNSKI

KSZTALTOWANIE TARCZY PROWADZACEJ PRZY SZLIFOWANIU
BEZKLOWYM METODA PRZELOTOWA

1. Wiadomosci wstepne

Whbrew ogélnemu przekonaniu znany sposob ksztattowa-
nia tarczy prowadzacej przy szlifowaniu bezklowym meto-
da przelotowa nie zapewnia teoretycznie prawidlowego za-
rysu. Odpowiedni btad moze by¢ usuniety przy uzyciu opi-
sanej w dalszym ciggu nowej metody ksztaltowania tarczy.

Przy szlifowaniu bezklowym metodg przelotowa, szlifo-
wane przedmioty przechodza z jednej strony szlifierki na
druga, otrzymujac wod tarczy prowadzacej zaréwno ruch
obrotowy jak i wzdluzny. Jak wynika z rys. 1, tego rodza-
ju dzialanie tarczy prowadzacej jest uzyskane dzigki usta-
wieniu jej (skreceniu) pod katem «, od wielkosci ktorego
zalezy predko§¢ ruchu posuwowego wzdluznego, a wiec
i czas szlifowania. ;

Srednica przedmiotéw, wchodzacych miedzy tarcze, jest
oczywiScie wieksza od S$rednicy d przedmiotéw szlifowa-
nych, w zwigzku z czym odstep miedzy tarczami przy wej-
$ciu musi by¢ mieco wiekszy od tegoz odstepu przy wyjsciu.
Zwiekszenie odstepu osiaga sie dzigki temu, Ze S$ciernica
otrzymuje na czeSci wejSciowej zarys stozkowy. Przy zdej-
mowaniu niewielkich naddatkéw zarys taki powstaje sa-
moczynnie i to tym latwiej, im Sciernica jest wieksza. Jeze-
li szlifujemy duze naddatki, zachodzi potrzeba nadania
Sciernicy potrzebnego zarysu przez ksztaltowanie.

W przeciwienstwie do S$ciernicy tarcza prowadzaca jest
ksztattowana wylgcznie pod katem spelnienia wymagan
geometrycznych, od ktérych zalezy dokladno$¢ pracy szli-

M-259[54-R1

Rys. 1. Uklad podstawowych elementéow szlifierki bezklowej:
Ts — Sciernica, Tp — tarcza prowadzaca, S — szlifowany przed-

miot, P — prowadnica, prosta K—K (przedstawiona z prawej strony
Jako punkt K) — miejsce geometryczne (przyblizone) punktéow
zetknigcia szlifowanego przedmiotu z tarcza prowadzacy; prosta,
Przechodzaca prostopadle do plaszezyzny rysunku przez punkt O

(z lewej strony) — o§ skrecenia tarczy prowadzqcej, GG — prze-
kroj gltowny tarczy prowadzacej (z lewej strony).

fierki, przy czym wychodzimy z zalozenia, ze $rednica szli-
fowanego przedmiotu jest niezmienna. Chcgc sprawdzié
prawidlowo$é zarysu tarczy prowadzacej, bierzemy walek
0 Srednicy oszlifowanego przedmiotu i przesuwamy go
wzdluz osi tarcz, dociskajagc go przy tym do prowadnicy
i tarczy prowadzacej. Jezeli zarys tarczy prowadzacej jest
brawidtowy, wowczas 0§ watka bedzie si¢ przesuwala po
Prostej rownoleglej do osi Sciernicy, a wiec i do plaszczyzny
pionowej, w ktoérej lezy o tarczy prowadzacej.

Tarcze prowadzace o kszbalcie walcowym nie spelniajg
POowyzszych wymagan, gdyz po skreceniu tarczy o kat a

(rys. 2) punkty zetkniecia przedmiotu z tarcza znajdujg sie
w roznych odleglo$ciach od plaszczyzny, przeprowadzonej
przez o§ tarczy prostopadle do wspomnianej wyzej plasz-
czyzny pionowej. Z geometrii wiadomo, ze punkty takie
wyznaczajga elipsg, nie odpowiadajacg oczywiScie wspom-
nianemu warunkowsi.

Podane wyzej wymagania zostaja spelnione w praktyce
przez odpowiednie ustawienie toru, po ktérym przesuwa sie
wzgledem tarczy diament, uzywany do jej ksztaltowania.
W tym celu powinien on porusza¢ sie po linii kolejnych

#-259)54-R2

Rys. 2. Warunki prowadzenia przedmiotu przy uzyciu tarczy pro-
wadzacej o zarysie walcowym: K — punkt styczno$ci szlifowanego

przedmiotu (S) z tarcza prowadzgca (Tp); Cminicmax—minimalna

i maksymalna odleglo§é¢é miedzy punktem K i plaszczyzna, przecho-
dzaca przez o§ tarczy prowadzacej.

kontaktéow szlifowanego przedmiotu z tarczg prowadzaca,
przy czym linia ta (prosta K-K na rys. 1) wyznacza zarys
tarczy prowadzacej. Taki sam zarys otrzymaliby$Smy oczy-
wiscie wowcezas, gdyby zalezno$ci ruchowe ulegly odwroéce-
niu, tzn. gdyby nieruchoma prosta i-obracajgca sie tarcza
zostaly zastgpione przez nieruchomg tarcze i obracajaca sie
naokoto niej prostg. Wiadomo z geometrii, ze prosta taka
zakreS§la w przestrzeni bryle, zwana hiperboloidg obrotowa
jednopowlokowa.

Jak z powyzszego wynika, przygotowanie szlifierki bez-
ktowej do operacji szlifowania przelotowego sklada sie
z nastepujgcych czynnosci:

a) ustawienie szlifierki, b) ksztattowanie tarczy prowa-
dzacej. )

2. Parametry ustawienia szlifierki

W artykule niniejszym zajmiemy sie tylko tymi parame-
trami ustawienia szlifierki, ktére maja bezpo$redni wplyw
na wielko$¢ parametréw ksztaltowania tarczy prowadzg-
cej. Sg to (rys. 1): H — wzniesienie osi przedmiotu mad
plaszczyzng osi tarcz!) 1 a — kat skrecenia tarczy prowa-
dzacej.

Praktyka wykazala, ze wielko§¢ H powinna wynosié
w przyblizeniu jedng czwarty Srednicy szlifowanego przed-
miotu (dla mmniejszych $rednic — wiecej, dla wiekszych —
mniej). Zbyt mate H grozi otrzymaniem przedmiotéw o za-
rysie gramiastym 2), zbyt duze — podrywaniem przedmiotu
w czasie szlifowania,

1) Plaszczyzng osi tarcz nazywamy plaszezyzne, przechodzgcg

przez o§ Sciernicy i o§ tarczy prowadzacej, gdy ta ostatnia jest
ustawiona réwnolegle do osi Sciernicy.

2) Zarysy graniaste nie mieszcza sie w obrebie kola o zadanej
$rednicy, mimo ze przeprowadzony suwmiarka lub mikrometrem
pomiar nie wykazuje zadnej réznicy miedzy dowolna $rednicg za-
rysu graniastego a Srednica wspomnianego kola. Blad graniasto$ci

wykrywamy przy uzyciu pryzmy (patrz p. 3 literatury).
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Od kata o zalezy predkos¢ posuwu wzdluznego Pt”,
a SciSle mowigc — wielko$¢ posuwu, przypadajacego na je-
den obrét tarczy prowadzacej. Dobér wlasciwego kata o za-
lezy od wielu czynnikéw. Na o0g6él obowigzuje zasada, ze
wiegksze katy stosujemy przy obrébce przedmiotéw o ma-
tych srednicach i ze przejScia wykanczajace, od ktérych za-
lezy koncowa doktadnos¢ szlifowania, wymagaja zmniejsze-
nia tego kata,

3. Ksztaltowanie tarczy prowadzacej
Urzadzenie do ksztattowania tarczy prowadzacej daje
mozno$¢ prowadzenia diamentu po torze, ktérego poloze-
nie jest wyznaczone parametrami ksztaltowania tarczy pro-
wadzacej, vznaczanymi w dalszym ciggu literami hi i ak.
W przypadku przyjecia toru K-K parametrami tymi beda:
D
D +a

hp=h=H (€))

ap =a (2)
3 przedstawia najbardziej rozpowszechniony typ
urzgdzenia, stuzacego do ksztaltowania
tarczy prowadzacej. Urzadzenie takie
mozna by ustawi¢ w ten sposéb, aby tor
diamentu pokrywal sie z prosta K-K’,
rozwigzanie to jednak wymagaloby
zdejmowania urzadzenia ze szlifierki
przed kazdorazowym przystgpieniem
do szlifowania. Z tego wzgledu urzag-
dzenie jest przesunigte w takie miejsce,
w ktérym moze pozosta¢ na state bez
utrudnienia normalnej pracy szlifierki.
Przesuniecie toru diamentu odbywa sie
na okolo osi obrotu tarczy prowadza-
cej, przy czym kagtowy odstep miedzy
linig kontaktéow K-K a torem diamen-
tu moze by¢ oczywiscie dowolny. W
praktyce stosuje sie odstep nieco powy-
zej 90° (rys. 4).

Jak wynika z rys. 3, do ksztalttowa-
nia tarczy prowadzgcej uzywany jest
diament, osadzony w oprawce, ktéra
jest umocowana w imaku, zaopatrzo-
nym w skale i przymocowanym Srubg
1 do ruchomego suportu. Kélko nasta-
weze ze skalg pozwala ma dokladne
dosuwanie diamentu do tarczy. W
sktad urzadzenia wchodzi ponadto po-
ruszana kotkiem $ruba pociggowa, stu-
zgca do przesuwania oLrawki z dia-
mentem podczas ksztaltowania tarczy.

Jezeli prowadnica urzgdzenia bedzie
! ustawiona roéwnolegle do osi tarczy
prowadzacej, wowczas tarcza otrzyma w wyniku diamento-

wania zarys walcowy, a wiec nie nadajgcy sie do szlifowania

przelotowego. Chcac uzyska¢ wiasciwy ksztalt, skrecamy
urzadzenie o kat ax i przesuwamy diament o odleglo$¢ hi

(rys. 4) w stosunku do polozenia Srodkowego. Przesuniecie

hix odmierzamy w przekroju giéwnym (G-G) tarczy prowa-

dzacej (rys. 1), to znaczy w przekroju prostopadtym do osi
tarczy prowadzacej i przechodzacym przez jej o§ skrecenia.

W tym samym przekroju powinna oczywiscie leze¢ 0§, do-

okola ktérej skrecamy urzadzenie do diamentowania (rys. 3),

ustawiajac je pod katem ax.

Rys.

1 259/54-%3

Rys. 3. TUrzadzenie
do ksztaltowania
tarczy prowadzacej.
Przy ustawianiu u-
rzadzenia pod katem
jest ono skrecane
dookota osi, prze-
chodzacej przez Sro-
_dek przerywanego
kola (widok z géry).

4. Parametry ksztaltowania tarczy prowadzacej
Przyjecie parametrow ksztaltowania wg wzoréw (1) i (2)
daje btad, rosnacy ze wzrostem kata skrecenia tarczy pro-
wadzacej, jej szeroko$ci oraz Srednicy szlifowanego przed-

miotu. Zrédlem tego bledu jest zalozenie, ze prosta K-K
jest geometrycznym miejscem punktéw, w ktérych naste-
puje stykanie sie tarczy prowadzgcej ze szlifowanym przed-
miotem we wszystkich jego polozeniach. Zalozenie to nie
jest w istocie rzeczy catkowicie $ciste, a rzeczywiste punkty
kontaktu odbiegaja od zalozonych tym wiecej, im wieksze
jest oddalenie przedmiotu od przekroju gléwnego. Spowo-
dowany omawiang nieScistoScia blad jest wielokrotnie
mniejszy®), anizeli btad wynikajacy z uzycia tarczy prowa-
dzacej o ksztalcie walcowym; mimo to jednak przekracza
on w krancowych przypadkach tolerancje wykonania szli-
fowanych przedmiotéow.

" acalRa-p

Rys. 4. Ustawienie diamentu przy ksztaltowaniu tarczy prowa-

dzacej.

Jak wykazaly przeprowadzone przez autora rozwazania
matematyczne, istnieje moznos¢é doboru takich warto$ei ax
i hg, przy ktérych omawiane bledy zostajg catkowicie wy-
eliminowane, Warto$ci te wyrazajg sie nastepujgcymi wzo-

rami (patrz rys. 1):
RIS D +d
H ¥y ey +d

asEd D
: A% D
op — 8 st o
sin op = sin « \/D e

Ze wzgledu na niewielkie warto$ci o, z ktérymi mamy do
czynienia w praktyce, wzér Scisly (5) moze by¢ zastapiony
wzorem przyblizonym:

73 (3); 4);

%);

D
D +d

Jak wynika z podanych wzordéw, przejScie z parametrow
ustawienia szlifierki H i o na skorygowane parametry
ksztalttowania hi iox wymaga pomnozenia obu parametrow

(6)

o= ay/

ustawienia przez ten sam wspo6iczynnik I/—D-—%i

Chociaz pobudkag do zastosowania skorygowanych para-
metréow ksztaltowania tarczy prowadzacej jest dazenie do
wyeliminowania btedu przy takich ustawieniach szlifierki,
gdy jego wielkoé¢ zagraza dokladnosci szlifowania, to wpro-
wadzony sposOb ksztaltowania okazal sie tak prosty, ze na-
lezy zaleci¢ zastosowanie go przy wszystkich innych usta-
wieniach szlifierek bezklowych. Dzieki temu zostanie za-
chowana tak wazna w warsztacie jednolito§¢ postepowania
i zbedne stang sie rozwazania nad wyborem wlasciwych
dla kazdego przypadku parametrow ksztaltowania. tarczy
prowadzacej.

Wielko$ci ar i hx moga by¢ réwniez obliczone przy po-
mocy nastepujgcych wzoréw:

ap =a— A (7); hy =H— mH (8); hy=h+nh (9

3) W pewnym konkretnym przypadku biad, spowodowany za-
stosowaniem tarczy prowadzacej o zarysie walcowym, wyno:
0,2 mm, a wiec 60 razy wiecej, anizeli blad 3,3 u, powstajacy przy

uzyeiu tarczy prowadzacej, ksztaltowanej w oparciu o parametry
wg wzorow (1) i (2).
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Uzyte w powyzszych wzorach wartosci A, m i n podaje wy-
kres rys. 5. Sposéb uzycia wykresu rozpatrzmy ma przy-
kladzie szlifowania przedmiotu o $rednicy d = 60 mm, przy
uzyciu tarczy prowadzacej o Srednicy D = 300 mm, usta-
wionej pod katem o = 2°. Wysoko§é ustawienia przed-
miotu H = 12,5 mm. Podanym wyzej wartoSciom odpo-

d :
wiada stosunek D = 0,2, za§ na przecigciu rzednej, wysta-

wionej z odpowiedniego punktu osi odcietych i krzywej
o« = 2° znajdziemy warto§é A = 10,5’. Wartoéci tej odpo-

, i=d
wiada a, = 2° — 10,5" = 1°49,5". Tej samej wartosci — od-

D
powiada m = 8,7% = 0,087 i hx = H — mH = 125 —
— 1,1 = 11,4 mm.

Juz po wyprowadze-
niu powyzszych - wzo-
row autor zetknat sie
z instrukcja jedmej z
firm zagranicznych
(Malcus), dotyczaca
ksztattowania tarczy
prowadzacej. Podane w
instrukeji wartosci ag,
odpowiadajgce roéznym
warunkom szlifowania,
Swiadczg o tym, ze przy
obliczaniu ich oparto sie
na wzorze (6), przy czym
nalezy zaznaczy¢, ze fir-
ma Malcus nie ujawnia
sposobu obliczania tych
wartosci.

40 A 12

32

28

N
N

A minut

S

5. Zwiekszenie zywotno-
§ci tarczy prowadzacej

Sciernica podlega w
w czasie szlifowania
zmianom, w wyniku
ktérych jej powierzch-
nia pracujgca wymaga
okresowego obciggania.
Czynno$¢ ta pocigga za
soba stopniowe zuzywa-
nie sie S$ciernicy, a po
pewnym czasie — ko-
nieczno$¢ jej wymiany.
Powodem zuzywania sie
sciernic jest oczywiScie nie tylko ich obciaganie, ale i samo-
czynne wykruszanie sie stepionych ziaren.

W przeciwienstwie do Sciernic tarcze prowadzace, uzy-
wane przy szlifowaniu bezklowym, wymagaja ksztaltowa-
nia jedynie w nastepujacych przypadkach:

a) gdy zachodzi potrzeba zmiany zarysu tarczy, towarzy-
Szgca przestawianiu szlifierki na inng robote,

b) gdy tarcza prowadzaca ulegnie uszkodzeniu w czasie
bracy, np. w przypadku wprowadzenia miedzy tarcze przed-
miotu o zbyt duzej $rednicy.

4

0

07 07 03 a4 4/
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Rys. 5. Wykres pomocniczy dla obli-
czenia parametréw ksztaltowania tar-
czy prowadzacej przy pomocy Wzo-

row (7), (8) i (9).

Tarcze prowadzace w warunkach normalnej pracy nie
wykruszaja sie, w zwigzku z czym przy masowej produkcji
jednakowych przedmiotéw, np. sworzni tlokowych w wiel-
kich fabrykach samochodéw, jedna i ta sama tarcza pro-
Wadzagca moze pracowaé przez nieograniczony nieomal
okres czasu. Mimo ze szlifierka bezklowa jest w zasadzie
Przeznaczona do produkeji wielkoseryjnej, to jednak tego
rodzaju zastosowania produkcyjne sa stosunkowo rzadkie.
w zwiqzku'z tym w praktyce nalezy liczy¢ sie z potrzeba

—

stosunkowo czestego przestawiania szlifierki bezklowej,
przy czym kazde przestawienie wymaga w zasadzie ksztal-
towania tarczy prowadzacej 4).

Kazdy uzytkownik powinien dazy¢ do tego, aby jedna
tarcza wystarczyta na mozliwie dlugi okres czasu. Obniza-
jac zuzycie tarcz prowadzacych, przyczyniamy sie nie tylko
do obnizenia kosztéw ruchu szlifierki bezklowej, ale przede
wszystkim zmniejszamy zalezno$¢ produkcji od trudnosci,
jakie napotyka zaopatrzenie w dobre tarcze prowadzace
(drobnoziarniste tarcze elektrokorundowe o wigzaniu gu-
mowym i znacznej twardosci).

Jeszcze dzi§ mozna spotkaé sie z uzytkownikami szlifie-
rek bezklowych, szlifujacymi przelotowo przy uzyciu tarcz
prowadzacych o nieprawidlowym zarysie. Tak wiec jeden
i ten sam zarys hiperboloidalny bywa czesto stosowany przy
szlifowaniu przelotowym przedmiotéw o réznych S$redni-
cach i przy réznych katach skrecenia tarczy prowadzacej,
a nawet istniejg przypadki szlifowania przelotowego przy
uzyciu tarcz o zarysie walcowym. Tego rodzaju postepowa-
nie jest zazwyczaj uzasadnione dwoma argumentami. Po
pierwsze — nie docenia sie potrzeby stosowania tarcz o do-
ktadnym =zarysie, gdyz niedokladnie ksztaltowana . tarcza
zapewnia dostateczng na pozér jako$¢é wyrobu, po drugie —
dostosowywanie zarysu tarczy do poszczegélnych operacji
szlifierskich pocigga za soba wg og6lnego mniemania szyb-
kie zuzycie tarczy wraz z towarzyszacymi temu kosztami
i trudno$ciami zaopatrzeniowymi.

Przypisywanie dostatecznie wysokiej jako$ci przedmio-
tom szlifowanym przy uzyciu tarczy prowadzacej o nie-
wlaSciwym zarysie jest jednym ze smutnych objawéw nie-
doceniania jakoSci produkcji. Nie wszyscy jeszcze niestety
rozumieja, ze walka o usuniecie ostatnich kilku mikronéw
niedokladno$ci, trudniejsza od walki z niedokladno$ciami
rzedu kilku setnych, daje wyniki wynagradzajace poniesio-
ne trudy. Wyniki te, to dokladniejsza praca i zwiekszona
trwato§¢ wykonanych czeSci, a w niektorych przypadkach
ulatwienie operacji obrébkowych, nastepujacych po szlifo-
waniu bezklowym.

Obliczenie zuzycia tarczy przy przej$ciu z jednego zarysu
hiperboloidalnego na drugi (rys. 6) jest znacznie bardziej
ucigzliwe, anizeli przeprowadzenie tego rodzaju obliczen
dla tarczy o zarysie walcowym.

Dla zobrazowania, jak niewielka jest strata materiatu
§ciernego przy przechodzeniu z jednego zarysu na drugi,

Rys. 6. Ksztaltowanie tarczy pro-
wadzacej, polaczone z przejSciem
z zarysu b—b na zarys a—a. Usu-
nieta ilo§¢ materialu odpowiada
zakreskowanemu polu miedzy
krzywymi b—b i a—a.

" -253/54-R6

4) Od zasady tej dopuszcza sie wyjatki przy szlifowaniu zgrub-
nym, gdy moze byé pozostawiony zarys z poprzednich operacji
szlifowania przelotowego, zwlaszcza o ile wielko$ci p obu zarysow
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zostanie rozpatrzony przyklad dwéch zaryséow napotykanych
przy szlifowaniu pierScieni lozysk kulkowych. Tarcza pro-
wadzgca o szerokoSci 150 mm i $rednicy 300 mm jest ko-
lejno uzywana do szlifowania pierscieni o $rednicy d; = 70
mm i do2 = 26 mm. W pierwszym przypadku parametry
szlifowania ox i hix wynosza odpowiednio 2° i 11,6 mm,
w drugim 2° i 6 mm. Przy tych parametrach przejscie z jed-
nego zarysu na drugi wymaga zdjecia 13800 mm? materiaiu
tarczy. Jezeli przyjmiemy, ze tarcza o podanych wymiarach
musi by¢ wymieniona po zmniejszeniu sie jej S$rednicy
z 300 na 225 mm, czyli po zdjeciu z niej 4.638.800 mm3 ma-
teriatu, wowczas okaze sie, ze tarcza taka wytrzyma 336 pro-
filowan. W istocie rzeczy ilo$¢ ta moze by¢ jeszcze wieksza,
w praktyce bowiem nastepujgace po sobie zarysy sa zazwy-
czaj bardziej zblizone do siebie, a wiec i ilo§¢ materiatu
tarczy, usuwana przy ksztallowaniu, wypadnie mniejsza.
Przyjmujgc nawet, ze zarys tarczy bedzie zmieniany co dwa

dni, otrzymamy w tych warunkach 1gczny okres jej uzy-.

walnosci, wynoszacy nie mniej niz dwa lata.

Jezeli przewidywane jest przeprowadzenie pewnej iloSci
operacji szlifierskich, wéwczas powinny by¢ one umieszczo-
ne w takiej kolejnosci, aby zuzycie tarczy przy przechodze-
niu z jednego zarysu na drugi bylo jak najmniejsze. W wy-
niku rozwazan teorgtycznych stwierdzono, ze cel ten
osiggniemy, szeregujgc operacje w kolejno$ci rosngcych lub
malejagcych warto$ei wspoéleczynnika p, wyrazonego naste-
pujacym wzorem:

hy L (R — 2) sin %o
o L g e L L R 2
B s 2k

(10)

B
We wzorze tym literg k oznaczono stosunek B (patrz rys. 1).

Jezeli 0§ skrecenia tarczy prowadzacej lezy w polowie jej

szerokos$ci, wowezas k =& 2, a wzor (10) przybierze uprosz-
czong postac:
(11)

P :—Bi - sin o

Zmniejszenie do minimum omawianych strat materialy
tarczy wymaga wspolpracy technologa i planowania opera-
tywnego. Technolog powinien dazy¢ do tego, aby wartosci p,
odpowiadajace dobranym przez niego zarysom tarezy pro-
wadzacej, wahaly sie w mozliwie waskich granicach. War-
tosci te powinny by¢ wpisane do karty instrukcyjnej, za-
wilerajacej ponadto pozostale parametry szlifowania,

Zaplanowanie operacji szlifowania bezklowego w kolej-
no$ci rosnagcych lub malejacych p malezy do planowania
operatywnego, ktére powinno w tym celu odpowiednio
ustali¢ kolejno$é operacji szlifowania bezklowego, unikajge
bezposredniego sgsiadowania ze soba operacji, dla ktérych
istnieje znaczna r6znica miedzy warto$ciami p.

Dalsze jeszcze zmniejszenie zuzycia tarczy prowadzacej
moze byé osiggniete na drodze wyposazenia szlifierki
w dwie lub trzy tarcze prowadzace, z ktérych kazda bedzie
przeznaczona do robdét, odpowiadajacych pewnemu zakre-
sowi wielko$ci p. Ze wzgledu na strate czasu, z jaka jest
polaczona wymiana tarczy, postepowanie takie byloby
usprawiedliwione jedynie w przypadku zakladu, wykonu-
jacego bardzo szeroka game operacji szlifowania bezklowego.
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STOSUJMY GWINTY WALCOWANE

W jednym z zakladow przemystu motoryzacyjnego prze-
prowadzono akcje normalizacji asortymentu §rub majac na
celu zmniejszenie ich ilo$ci oraz obnizenie kosztéw zakupu
przez zastgpienie $rub tocznych $Srubami z gwintem walco-
wanym.

Dla przekonania konstruktoréw o wyzszos$ci $rub z gwin-
tem walcowanym w stosunku do érub z gwintem obrobio-
nym skrawaniem przeprowadzono badania jakosci i doktad-
nosci poszczegdlnych asortymentéw handlowych $rub do-
starczanych przez przemyst $rubowy.

Badania poszly w dwodch kierunkach:

— jakosci zarysu gwintu,
— dokladnosci wykonania $rednicy podzialtkowej.

W ten sposéb odpowiadaly metodom kontroli §rub w wa-

runkach produkcyjnych, ktére polegaja zasadniczo na: kon-
troli skrecania sie Sruby ze sprawdzianem oraz sporadycz-
nej kontroli Srednicy podzialowej dla sprawdzania, czy nie
wychodzi ona poza jej pole tolerancyjne, przepisane klasg
dokladnosci.

Tak przeprowadzona kontrola w warunkach warsztato-
wych moze zapewni¢ tylko to, ze:

a) blad skoku i kata zarysu gwintu jest skompensowany
w kazdej czeSci odchylky Srednicy, bo tylko w tym przy-
padku moze nastgpi¢ skrecanie sie Sruby ze sprawdzianem,

b) bledy skoku i kata nie sg zbyt duze, gdyz sa ograni-
czone tolerancjg $rednicy podziatkowej.

Zagadnienie $rednicy zewnetrznej $ruby jak i zagadnie-
nie luzu bocznego polgczenia Srubowego nie odgrywajag tak

waznej roli, gdyz w zalezno$ci od tych czynnikéw wytrzy-
mato§é polaczenia gwintowego zmienia sie tylko nieznacz-
niel). Istota wytrzymato$ci polaczenia gwintowego jest do-
bre przyleganie powierzchni no$nych gwintéw $ruby i na-
kretki.

Na. prawidlowe przyleganie powierzchni no$nych gwin-
t6w maja wplyw: zarys i skok gwintu. O ile zarys gwintu
mozna sprawdzi¢ bezposrednio, o tyle skok nie daje si¢ prak-
tycznie kontrolowaé bezposrednio, lecz za pomoca wskaza-
nej metody kontroli warsztatowej: czy badany gwint skre-
ca sie ze sprawdzianem i jaki jest wymiar Srednicy podzia-
lowej. Z tego tez powodu badanie zarysu gwintu wymiaru
$rednicy podzialowej powinno wystarcza¢ do rozstrzygnie-
cia zagadnienia jako$ci przylegania powierzchni no$nych
naszych gwintéw, wykonanych réznymi metodami technolo-
gicznymi.

Przedmiotem badania byly nastepujgce
$srub handlowych:

1) $ruby toczone z gwintem nacinanym

asortymenty

2) tzw. $ruby ustawnicze z gwintem walcowanym

3) tzw. Sruby maszynowe z gwintem walcowanym

4) $ruby ,Verbus“ z gwintem walcowanym (niemiéc-
kie) — jako poréwnanie.

Wyniki badan przeprowadzonych na kilkuset sztukach
§rub M 10 stwierdzaja, ze tzw. Sruby ustawnicze z gwintem

1) A. J. Jakuszew — ,JIssledowanija wlijanija osnownych para-
mietrow riezby na procznost' riezbowych sojedinienij‘‘.. Wiestnik
Maszinostrojenia, Nr 12/52.
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walcowanym sa najlepszymi z catego asortymentu $rub
dostarczanych przez nasz przemyst Srubowy.

frubg _profil
= 2 gwinfem nacinanym /f-’\ tearetyczny
/
=906 Y dp=905
dz=9.33 - dz=97

H-169/54°R1

#-169/54-R2

Rys 1 Rys. 2

Badania zarysu gwintu (patrz rysunki zaryséw) dowo-
dza, ze $Sruby z gwintem walcowanym posiadaja zarys naj-
pardziej prawidlowy i o duzej gtadkos$ci powierzchni noénej
w przeciwienstwie do $rub z gwintem wykonanym przez
skrawanie. Jako$cig sa one zblizone do $rub wzorcowych

Sruby
2 gwintem’ walcowanym N
tzw. ustawnicze

0p-8,940
dz=984

Op=8900
dz=985

M-159/54-R3

H-189/54°R4

Rys. 3 Rys. 4

,Verbus“ o gwincie walcowanym, stosowanych szeroko w
przemysle samochodowym. Zarys i jako$¢ powierzchni nos-
nych $rub tocznych jest daleko gorsza od $rub z gwintem
walcowanym, nadto sa one pod wzgledem cen zakupu droz-
sze niemal o 100%. Gladko$¢ gwintu walcowanego jest wyz-
sza o kilka klas od toczonego?). Przeprowadzajac pomiary
§rednicy podzialowej otrzymano nastepujace wyniki (tabl. I).

TABLICA I
% W stosunku do 2 klasy do- W stosunku do 2a klasy
sortyment ktadno$ci gwintéw dokladnoéci gwintéw
ponizej | w grani- | powyzej | poniZej | w grani- | powyzej
Sruby olnej |cachpola| gérnej | dolnej [cach pola| gérnei
granicy | toleran- | granicy | granicy | toleran- | granicy
pola cyjnego pola pola cyinego pola
Ilo$¢ frub w %%
toczone 2.5 46 51,5 — — —
ustawnicze 12,8 84,7 25 — 97,5 2,5
maszynowe 20,5 79,5 — — — —
»Verbus** — 97,5 2,5 - — —

Zaroéwno z tych badan jak i z badan podanych w zagra-
nicznych publikacjach wynika, ze je$li chodzi o klase do-
kladnosci gwintu, to mozna by zastosowaé nastepujace kry-
teria:

1) do potaczen Srubowych pracujacych w warunkach
istnienia
— drgan i obcigzen dynamicznych:

— dla @ $éruby < 16 mm — 2 klasa dokladno$ci gwintu
— dla @ $ruby > 16 mm — 2A ,, &
2) do potgczen maszynowych zwyklych:

— dla @ $ruby < 16 mm — 2A klasa dokladno$ci gwintu

— dla @ $ruby > 16 mm — 3A ,, % 2
Takie klasy dokladno$ci zapewnialyby utrzymanie wias-
ciwych tolerancji $rednicy podzialowej i skoku gwintu.
Jednakze najistotniejsza, szczegé6lnie dla polaczen s$ru-
bowych narazonych ma obcigzenia zmienne — dynamiczne
jest sprawa zarysu gwintu i gladkosci. Walcowanie gwin-
tu zapewnia nie tylko odpowiednig klase doktadno$ci (moze

»

Sruby
2 gwinfem walcowanym
fzw. maszynowe

dp=891
dz=977

dp=895
dz=975

MH-169/54°RE

Rys. 6

-169/S4°RS

Rys. 5

da¢ i 1 klase dokladno$ci), ale co najwazniejsze poprawia
znacznie warunki przylegania powierzchni no$nych tak, ze
dwukrotnie lepiej znosza obciazenia zmienne niz w przy-
padku gwintéw nacinanych skrawaniem?).

5ruby
niemieckie ., Verbus®

\J wae

dz=935

_// dP"&gﬁ
dz=99

M-169/54-R8

Rys. 8

M-169/54-R7

Rys. 7

Jes§li ponadto uwzgledni sie fakt kilkakrotnie wyzszej
wydajno$ci produkecji przy gwintach walcowanych 3) niz
przy skrawanych to wydaje sie, ze istniejg dostateczne ar-
gumenty przemawiajgce za ogélnym stosowaniem S$rub wy-
konywanych metoda walcowania, przewidzianych Polskimi
Normami PN/M-82104, 82108, 82112, 82116, 82120, 82202,
82204, 82206, 82208, 82210, 82218, 82224, 82230.

Mgr inz. Romuald Wotk

2) A. J. Jakuszew — ,,Wlijanije tiechnologii izgotowlenija riezby
na procznost’ riezbowych sojedinienij* — Wiestnik Maszinostroje-
nia Nr 2/1953.

3) ,,Gewindeherstellung mit dem Gewinderollkopf'
gungstechnik Nr 9/1953 oraz Nr 7/1954.

— Ferti-

SPOSOB MOCOWANIA NOZA W WYTACZADLE

Wykonnarmie otworu o przekroju kwadratowym do osa-
dzenia noza w wytaczadle jest bardzo trudne. Na rys. 1 po-

He141/54-R1

kazano konstrukcje zamocowania mnoza w otworze cylin-
drycznym, odznaczajaca sie prostota wykonania i latwo$cig
mocowania. Elementami skladowymi sg: mnéz 1, tuleja 2
i nakretka stozkowa 3.

N6z 1 ma na koncu wystajgcym z wytaczadla uksztaito-
wane ostrze; drugi natomiast koniec jest uksztaltowany po-
czatkowo stozkowo, po czym przechodzi w $rube, na ktérg
nakreca sie nakretke 3 z uksztaltowaniem stozkowym.

Przez wkrecenie tej nakretki powoduje sie weiskanie jej
stozka w rozprezng tulejke 2 ma stozek mnoza, przez co jed-
nocze$nie mastepuje zakleszczanie sie tej tulejki w otworze
wytaczadia i unieruchomienie noza.

Zaleta tego mocowania jest to, ze poza otworem stano-
wigcym gniazdo noza nie ma innych otworéw pod Sruby
mocujgce, wskutek czego przekrdj wytaczadla nie ulega
oslabieniu. Zaleta ta jest istotna przy wytaczadlach do ma-
lych otworéw i przy wytaczadtach wielonozowych.

opracowat K. L.
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Mgr inz2, ROMUALD WOLK

TECHNICZNE NORMOWANIE CZASU ROBOT NA PILACH
TARCZOWYCH (SEGMENTOWYCH)

Wstep

Oddziaty przygotowawcze maja za zadanie przygotowa-
nie materiatéw hutniczych, odlewéw i odkuwek do wtasci-
wej obrobki mechanicznej. Przygotowanie to polega przede
wszystkim na obcieciu wyjSciowego surowca na- okreslong
dlugo$é. Zasadniczym asortymentem obrabiarkowym tego
oddziatu sg pily, czasami prasy i nozyce zelaza profilowego,
zaleznie od rodzaju i typu produkcji. Jednakze pily (ramo-
we, tarczowe) sg najczestszymi maszynami, ze wzgledu na
ich uniwersalno$§é i stalag gotowos¢ do wykonania operacji.
Wymagaja one niewielkich przygotowan i przezbrojen do
nowych operacji. W$rod pit najbardziej wydajnymi sg pi-
ty tarczowe segmentowe. Pily ramowe traktuje sie jako
maszyny pomocnicze do wykonywania pewnych operacji,
ktorych wykonanie na pitach tarczowych nie jest wskazane,
np. pojedyncze ciecie rur i pretéw malej Srednicy.

Operacje wstepnego ciecia materialéw stanowia zaled-
wie 1 = 3% pracochlonno$ci produkeji.

Technicznie wyznaczone normy czasowe na roboty cie-
cia na pitach tarczowych stanowia nie tylko stuszna forme
do okreslania wynagrodzenia obstugi, ale réwniez sa czyn-
nikiem mobilizujacym do ich przekraczania, do wprowa-
dzania racjonalizatorstwa na tym odcinku produkcyjnym.

Zasady okre$lania technicznych norm pracy dla obrébki
skrawaniem sg juz ogélnie znane, wobec czego nie powta-
rzamy ich. Obliczenie czasu sprowadza sie¢ do okre§lenia
dwéch wielko$ci: czasu przygotowawczo-zakonczeniowego
tp, 1 czasu jednostkowego tj.

I. Czas przygotowawczo-zakonczeniowy t,

Na przygotowanie pily tarczowej sktadaja sie nastepu-
jace grupy czynnosci:

1) zapoznanie sie¢ ze zleceniem roboty,
2) uzbrojenie maszyny.

Pierwsza grupa czynno$ci o charakterze organizacyjnym
polega nie tylko na zapoznaniu si¢ z trescia karty roboczej,
normg czasowa, iloScig sztuk, ale i warunkami techniczny-
mi roboty (rysunek, karta instrukcyjna). Nalezy przy tym
dazyé do tego, aby zlecenia robdt byly dostarczone do sta-
nowiska pracy.

Druga grupa czynno$ci
polega na uzbrojeniu maszyny i
czynnosci:

a) nastawienie obrotéw pily tarczowej,

b) ustawienie posuwu,

c) zalozenie zacisk6w do przedmiotu na maszynie,

d) ustawienie zaciskéw do przedmiotu,

e) nastawienie zderzaka materialowego na d}ugosc,

f) nastawienie zderzakéw skoku pity,

g) wlaczenie obrotéow pily (ewentualnie do kazdego cie-

cia),
ponadto w sporadycznych przypadkach na samym poczatku
czynnosci przygotowawczych

h) wymiana pity.

przygotowawczo-technicznych
obejmuje nastepujace

W przypadku produkcji seryjnej najczeSciej powtarza sie
czynnosci wymienione w punktach a, b, d, e, f. Natomiast
przy pojedynczych robotach wykonuje sie czynno$ci z punk-

tow a, b, d i g Wymiana rodzaju mocowania (zaciskow)
zachodzi rzadziej i wigze sie ze zmiang profilu cietego ma-
teriatu.

W tablicy I podano zestawienie czaséw przygotowawczo-
zakonczeniowych dla produkcji seryjnej w zaleznosci od ro-
dzaju mocowania materiatu.

TABLICA 1. Zestawienie czasow przygotowawczo-zakonczeniowych

: 3 i Czas t
Lp. Rodzaj mocowania przedmiotu . PR
w minutach
1 W szczekach zacisku 1,5
Na stole dwoma dociskami Ay 29544
3 Na stole czterema dociskami 4,2

Dodatek czasu na:

4 Zaltozenie szczek zacisku ! 6,0
5 Zalozenie dolnej pryzmy 2,0
6 Zmiane pily tarczowej 4,0

Dla produkcji jednostkowej czasy Wymlemone W poz
1 — 3 nalezy powiekszyé¢ o 50%o.

Wymiana pily tarczowej (wynikajgca z doboru jej do
materialu) powinna nastepowaé¢ rzadko, na ogét okresowo
po stepieniu. Czestotliwo$¢ wymiany. wynosi (przy okreso-
wej trwatosci ostrzy T = 1000 — 1200 minut) co 40 — 50 go-
dzin roboczych, a wiec stanowi ok. 0,15%. Jest ona uwzgle-
dniona w dodatku czasowym obstugi miejsca pracy tob.

Praktyka warsztatowa wskazuje, ze:

— dla stale wykonywanych robdt ciecia pretéw wystar-
czy przyjmowaé czas tp, = 1,5 min, dodatki przewi-
dziane w poz. 4 i 5 powinny by¢ w miare mozliwoseci
pominigte;

— dla ciecia odlewow i odkuwek przyjmuje sie czas
tp: = 3 — 4 min zaleznie od ich wielkosci.

Przy duzych wymiarach cietego materialu nalezy spraw-
dzié, czy wymiary ¢ pily sg wystarczajace, tzn. czy pila
obejmuje caty przekréj materialtu. Na rys. 1 podano wzory

03 przedmiotu w osi pity

d F
s =(03320235):D
L < -
[N\ -
L =133-143) 0 -
k5 a1 vl eE g T
Nimax=(031+034)-0 i | gdzie a=%
0s przedmiotu
oty 439 {%s{} e ~(057+072)-0

S

< i :
S [T\ mas=l063+077)0
h

max~(031-034)- 0

n-256/54-R1

Rys. 1. Okre§lenie maksymalnego wymiaru cietego materiatu.

do okre$lania maksymalnego wymiaru materialu w zalez
no$ci od Srednicy pily i ksztaltu tego wymiaru. Zakres
wymiaru cietego materialu jest ograniczony Srednica tarcz
zaciskowych pily (wynosi ona ok. 0,3 — 0,34 $rednicy D
pity).
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II. Czas jednostkowy

Na czas jednostkowy sklada sie czas glowny (maszyno-
wy) i czas pomocniczy.
1. Czas gléwny tg
Czas glowny tg oblicza sie wg wzoru:

1 | ]
tg:L(—+—-—) NN E L ()
be bij
gdzie: L — diugo$§¢ drogi przejscia pily (w mm) z uwzgled-
nieniem dobiegu wqg i wybiegu w, pily (rys. 2):

L =h 4+ wg + wy e 07 QN R e L s Rl ]|
pt — posuw minutowy ruchu roboczego pily w mm/min.
ptj — Posuw minutowy ruchu roboczego (jalowego) pily

w mm/min.

Pity pionowe Pity poziome

0 b g

Hier ruchu

Kiet ruchu

wg=Vh(D-h)*(2+3)mm

n-256/54-R2

Wg=2+3mm

wg=05(0-VD*-h*)+2<3mm
Rys. 2. OkreSlenie wielkoSci dobiegu tarczy.

Poniewaz warto$§¢ drugiej cze$ci wzoru [1] — ruch po-
wrotny — stanowi zaledwie 1 — 2,5%0 czasu ruchu robocze-
go, przeto wzoér [1] moze przybraé postaé
b

D

a) Dobiegi wybieg pily. Wielko§¢ dobiegu wqg (rys.
2) zalezy od S$rednicy pity D, wysokos$ci przedmiotu h(d) i
najwiekszej odlegloSci e krawedzi przedmiotu od linii osi
przej$cia pity.

Najkrétsza droge pily uzyskuje sie, gdy 0§ przekroju preta

L (1a)

Q10x h
009
x=05(D-vD*-h?)
008 74

Q07
/

/|
006
o

005

Wielkosc x

/|
003 /

e 7,

b

Q3 .435 D
M-256/5+.-R3

Rys. 3. Wykres pomocniczy do obliczeri dobiegu dla rys. 2a.

lezy w linii osi przejécia pily, jak to wystepuje w pitach tar-
€Zowych z pionowym przesuwem pity.

Posuw hydrauliczny wiacza sie w odlegloéci ok. 2 — 3
mm przed przedmiotem (warto$é te malezy dodaé do dobie-
8U wy obliczonego).

Dla pit tarczowych pionowych w przypadku okraglego
Pretu uzyskuje sie najmniejszy dobieg wyg = 2 — 3 mm.

P —

W przypadku przedstawionym ma rys. 2a wielko$¢ w, wy-
nosi teoretycznie 0,5 (D — D2 — h2?) — rys. 3. Z rys. 3 od-

czytujemy, ze dla h, . = 035 D — teoretyczne wy =
= 0,092 - h.
05x0 —
04
2 e Y
5 03 I
g / X=Vh{0‘h)
g02
a1
h
Qo5 01 a2 3 0% p

M-256/54-p<

Rys. 4. Wykres pomocniczy do obliczen dobiegu dla rys. 2c.

Dla wielko$ci h = 0,05 D — w, = 0,012 h i moze byé

w takich przypadkach pomijane,
Dla przypadku przedstawionego na rys. 2¢ wielko§é wq
oblicza sie z zaleznosci
wd = V h (D — h)
zaleznoé¢ te przedstawiono na rys. 4, przy czym wynik po-

h
—D" = od 0,05 do 0,35.

dano w cze$ciach D pity dla

m 256/54 RS
Rys. 5. Sposoby pakietowania pretéw do ciecia

Wielko$¢ wybiegu w, przyjmuje sie dla przypadku przed-
stawionego mna rys. 2c:

— dla pit o D do 510 mm — w,, = 3 mm

— dla D powyzej 510 do 1010 — w, = 5 mm

— dla D powyzej 1010 — w,, = 10 mm

Przy cigeciu pakietowym (rys. 5) bierze sie pod uwage wy-
miary gabarytowe przekroju pakietu. Droga powrotna pity

TABLICA II. Posuw pily tarczowej

Stosunek grubosci b cietego Podzialka zebdow ¢
mat. do podziatki zebéw _
¢ pily t <27 mm | t=>27
Lp | o
: pily_grubozebne
b przy pile grubo- ' F o e
= zebnej 0 710 = o)
t =23 posuw p, w mm/zab
1| 67 b < 160 0,08—0,18 0,06—0,15
2| 67—11 | b= 160—260 | 0,06~0,15 0,04—0,13
3 11 b > 260 0,04—0,09 0.03—0,08

40 kG/mm?2 i zeliwa
80 kG/mm?2

Uwaga: warto§ci wieksze dotycza stali Ry ey
Hp= 120 warto$ci, mniejsze dotycza stali Jop e
i zeliwa Hp = 220.
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jest mieco wigksza od przesuwu roboczego, gdyz odleglo$¢ jej
od preta (ktéry ma byé przesuniety do nastepnego ciecia)
wynosila co najmniej 10 — 15 mm. W zwigzku z tym, przed
wlaczeniem posuwu hydraulicznego do nastepnego ciecia,
nalezy recznie dosungé tarcze do przedmiotu na odleglosé
2 — 3 mm i dopiero wtedy wiaczy¢ posuw.

W obliczeniach (ze wzgledu na duzg wielko§¢ posuwu po-
wrotnego) mozna przyja¢é dla obu kierunkéw te sama wiel-
koséé drogi tarczy, gdyz to zwiekszenie drogi ruchu powrot-
nego prawie nie wplynie na czas trwania przecigcia.

b) Posuw ruchu roboczego. Posuw minutowy pt¢
ruchu roboczego (ciecia) okresla sie ze wzoru

Pt =Pz 2z+-nm mmmin. . . . .[3]
gdzie p, — posuw w mm na 1 zab pity
z — ilo$¢ zebow w pile
n — ilo§é obrotéw pily na minute
Wybér posuwu p, zalezy od rodzaju przecinanego mate-
rialu, wielkosci przekroju tego materialu i podziatki zebow
na pile. W tablicy II podano wytyczne co do wyboru wiel-

TABLICA III. Wymiary charakterystyczne pil segmentowych.

D _mm 280 | 350 {410 | 510 | 610 | 710 | 810 | 1020 | 13001520

B mm ol e T BC MY e B i O . 7 ]

Z2i1-56-| 56 vl Ry A ] S | 96 | 120 | 4 | 14
brubozgbne S 118 (22 {24 (25 127 {27 LB | 8
Ca 7 184 [ 87 [ 708|108 [120 | 144 [ 123 180 | 216 [ 26
Sredniozebre s T s (61 B (B 1819 [ 2
7 (117 | 117 | 144 | 7ad | 760 | 197 | 192 [ 240 | 28 | 288
Drobnozebre g 175 15 111 [ [ R 1B 1B 1416

segment pity

kosei posuwu p,, przy czym wartoSci te uwzgledniaja ro-
dzaj materialu cietego w postak:i uwagi pod tablicg II, a
przekréj materiatu i podziatke zeboéw — przez stosunek b : t.

Ilo§¢ zebow z pily zalezy od S$rednicy pity D i rodzaju
uzebienia (tabl. III). Najbardziej wydajnymi sg pily grubo-

TABLICA IV. Szybko§é skrawania pit segmentowych SW9 grubozebnych przy cieciu

stali z chlodzeniem (okresowa trwalo$§é ostrzy T

zebne i te najczesciej sa stosowane. Pily drobnozebne stuzg
do ciecia materialow o matej $rednicy i rur. Wynika to z
konieczno$ci zapewnienia spokojniej |pracy pily, wskutek
czego, w czasie ciecia w materiale, powinny znajdowac sie
co najmniej dwa lub trzy zeby, tzn. musi by¢ spelniony wa-
runek:

(o B e
Zbyt" drobna podziatka nie zapewnia odpowiedniej po-
jemno$ci miedzyzebnej na wiéry przy cieciu pelnych ma-

TABLICA V. Szybko§¢ skrawania pil segmentowych SW9 grubozeb-
nych przy cieciu Zeliwa bez chlodzenia (T = 1000 minut)

Srednica lub gruboéé ciecia w mm
Posuw py
Caaeh 0 | 60 | s’ | 120 | 160 | 200 |240
Szybkos§¢ skrawania w m/min dla zeliwa Hg = 190 kG/mm*
0,03 21 17,5 t 15 12 ‘ 10,5 9.5 |85
0.05 17 14 12 10 85| 75 |70
0,08 14 11,5 10 8 7 6,5 -
0,12 12 10 8,5 74 6 e -
0,15 11 9 8 6,5 -— = | -

iTe‘fi’gff"“ Hp < 160| Hp = 160—180 |180—200|200—220|220—240 240—260[
Wspél-
czynnik
zmiany

by | 1 L1 1,0 09 | o083 | 076

Um

Uwaga: przy cieciu po skorupie v zmniejszy¢é dodatkowo o 30 — 209

terialéw, przez co wielko$¢ posuwu p, jest ograniczona. Dla-
tego tez stawia sie drugi warunek ograniczajacy, ze

PE<B Tt Bt ol poleals iR s
W przypadku, gdy grubo$é materialu przekracza wielkost
okreé§long wzorem [5], wowczas — zgodnie z tablicg II —

nalezy zmniejszy¢ posuw p,. W tablicy tej przykltadowo po-
dano graniczne grubo$ci cietych materialéw i posuwy dla
pily tarczowej grubozebnej o D = 710 mm, stosowanej na
pile krajowej ,,Cr-71%.

Okre$lenie ilosci obrotéw n wigze sie Scile z okresleniem
szybkos$ci skrawania v. Racjonalnie wybrana szybko$§¢ skra-
wania v uwzglednia nie tylko rodzaj materialu skrawanego,
ale i posuw i grubo$¢ cietego materiatu.

W tablicach IV i V podano szybko$ci skrawania dla stali
i zeliw, przy uwzglednieniu posuwu p, i grubosci cietego
materialu b. SzybkosSci te sa
wazne dla pit grubozebnych

1000 3inns) przy okresowej trwatosci o-

Srednica lub grubo$é ciecia w mm

strzy T'=1000 minut skrawania.

Posuw p, 40 | 60 [ 80 ] 120 | 160 [ 200 [ 240 Dla $redniozebnych i dro-
Lo i L e ] , : bnozebnych pit szybkosci wy-
Szybko$é skrawania w m/min d'a stali R, = 75 kG/mm* padaja nieco mniejsze:
0,03 33 29 27 24 22 20 19,5 $redniozebne — o 4%
0,05 30 26 27 22 20 18,5 17,5 drobnozebne — o 7%.
0,08 27 24 2 20 18 17 16 Tablica VI zawiera zesta-
0,12 25 22 20 18,5 17 16 = wienie maksymalnych szyb-
0,15 24 21 19 | 17 3 A i koSci skrawania, jakie mogd

Rodaijs stali Stale weglowe R, = kG/mm?* Stale narzedziowe Stopy Mosiadz Tyo w080 fagsomane fa
30—40| 40—50| 50— 60| 60—70| 70—80|60—70|70—80|80—90| 90— 100]100—110] alumin. poszezegblnych rodzajach ma-
Wspélezynnik teriatow.
i 0,84 ) » s y 2 s N N & 3
szybkodei K., 1,0 13 | 15| 1 | 09] 08]072| 052 | 042 5 3 O szybkoéci skrawania de
Dodatkowe ¢ stale narzedziowe stopowe 0 25% cyduje wymagana okresowd
zmniejszenieszyb-| chromo-niklowe o 10% : % ok : g
kogcieépge;:ﬁi P cgromo-mohhdenowe o 25(‘)"; Mielh Neybsatine e - LB trwatoéé ostrzy pity T; &d¥
owvch i staliw: chromo-manganowe o 30% Uwaga: przy cieciu przy_powierzchni surowej : e
vadytd 7 manganowe 0 20% szybko$ci zmniejszy¢ jest mozliwosé CZQSt?gO ostra
staliwa 0 10% — przy odlewach stalowych ¢ 20—25% nia, nalezy stosowaé nastepu
— przy odkuwkach o 15—20% g 3
— przy pretach walcowanych o 10% jace okresy trwatosci:
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__ dla pit segmentowych o D do 550 T = 500 minut

_ dla pil segmentowych o D do 610 T = 710 — 750 minut

__dla pit segmentowych o D do 810 T = 1020 — 1000
minut

__dla pil segmentowych o D powyzej 810
minut.

stosownie do wybranej okresowej trwalosci T trzeba kory-

gowac szybko§é skrawania v z tablicy IV i V wg wspélczyn-

pikéw podawanych w tablicy VIL

T = 1020 — 1500

TABLICA VI. Maksymalne szybko$ci skrawania przy cieciu pilami
tarczowymi ze stali SW9

Lp. Rodzaj cietego materialu Skrl;gvaak:{asqz)y‘?k;s;;in
T_ Stal miekka R, = 30—40 kG/mm® 26—-30
2 | Staliwo miekkie 18—22
T Stal éredniej twardo$ci R, = 40—60 kG/mm* 18—26
T Szyny $redniej twardo$ci 18—22
T Stal twarda R, = 60—85 kG/mm?* 18—22
T gzyny twarde 14—18
T Staliwo twarde 14—18
T Stal narzedziowa-weglowa i szybkotngca 11-14

Uwaga: nizsze wartoSci dla materialéw o wiekszej wyta‘zymafoéci
i odwrotnie.

Wyznaczywszy teoretyczng wielko$¢ v, malezy ja jeszcze
zmniejszy¢ o 10%, w celu uwzglednienia zmiennosci jakosci
materialu i ostrzenia,

Ilo§¢é obrotéw n obliczamy z wzoru:

1000 - v
=S A g 5.
% 7D ©

gdzie D — $rednica pity w mm.

Bardzo czesto do pit tarczowych sg dolaczane instrukcje
obstugi, gdzie miedzy innymi znajduja sie wytyczne odfnoé—.
nie czasu ciecia tg lub wielkoSci posuwéw minutowych p¢
w zaleznosci od przekroju ciecia. Na rys. 7 podano czasy
ciecia tg pily tarczowej ,,Ohler M-1000. W tych przypad-

TABLICA VII. Wspélczynniki zmiany szybkoSei skrawania dla
roznych trwalosci T

1500 ,

0,94 I

kach oczywiScie przy wyznaczaniu czasu gléwnego mozna
fe dane wytyczne wykorzystaé. Dane uzyskane z 1ys. 6 w
pordwnaniu z wynikami obliczonymi wg tablicy II i IV wy-
kazywa¢ bedg 1,5 — 2 krotnie wigksze czasy ciecia tg. Dla-
tego tez (jesli techmiczne mormy maja byé realne) trzeba
technicznie wyznaczone warunki skrawania skonfrontowaé
z danymi doéwiadczalnymi (rys. 6) i w przypadkach ujaw-
nonych réznic zbadaé przyczyny i przeprowadzié odpowie-
dnie poprawki.

Tablica VII natomiast zawiera dane bardziej zblizone do
WartoSci wyznaczonych na podstawie tablicy II i IV.

Do obliczen praktyczniej jest wyznaczy¢ posuw minutowy

Srednio z szybkosci i wobec tego wzér [3] mozna wy-

razi¢ nastepujgco:

T minut 500 750 | 1000

Wspélczynnik zmiany szybko$ci KvT 3511 ’ 1,04 ‘ 1,0

Pz 2+ 1000 - v
Ph it S S
D
Takie postepowanie jest sluszne i dlatego, ze posuw na pile
°‘,1bywa sie hydraulicznie, niezaleznie od dobranych obro-
W pity na minute. Pily posiadaja ma ogét 4 — 6 stopni

tommans et ()

.

obrotéw (np. pita Cr-71 ma n = 6—8—10—12—15—20 obr/

/min),

Co do sprawdzania mocy pily wg zadanych warunkéw
skrawania, to praktycznie mozna przyjaé, ze mie zachodza
przypadki ich przecigzenia, a wrecz przeciwnie — czeSciej
jest miedocigzona. Moce zainstalowane mna pile s3 dobrane
wg maksymalnych przekrojow ciecia §redniotwardych stali.

¢) Posuw ruchu powrotnego. Posuw ruchu po-

wrotnego p¢ jest charakterystyczny dla danego typu pity i

wynosi od 2000 mm/min do 6500 mm/min (przy pilach pél-

automatycznych mp. typu radzieckiego ,,model 866%),

2. Czas pomocniczy tpom

Z cieciem wigze sie wykonywanie pewnych powtarzaja-
cych sie czynnoSci pomocniczych, ktérymi sg:

— zalozenie materialu wzglednie dosuniecie do zderzaka
dlugosciowego,

— zaci$niecie materialu i odchylenie zderzaka dlugoscio-
wego, »

— dosunigcie pity do materialu na odlegto§¢é 2 — 3 mm i
wlgczenie posuwu roboczego (moze to nastepowaé auto-
matycznie po dosunieciu),

— uruchomienie chlodzenia (przy cieciu stali),

— odtozenie odcietego kawatka, zluZnienie zacisku mate-
riatu. i
Zatrzymanie ruchu roboczego i cofniecie sie pily odbywa

sie samoczynnie,

1 PN
< QRN
g /0
& '\
.g 8
S <A
6
-s <SP
g 4 ¢ 1& ; Uwaga : Czas ciecia poda-
S 2 N ny jest w granicach wzgle -
§: NSt dniajgeych stopien ostrosal
0 pity ¢ twardosci materiatu.

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240

Srednica lub grubosc maleriaty wmm

Rys. 6. Czas ciecia tg stali R, 50 — 70 kG/mm?2 pilg segmentows
¢ 610 — 710 mm ze stali SW9 na pile krajowej Cr-7il.

Wymienione czynno$ci pomocnicze sg stale powtarzajgce
sie przy kazdym cieciu i dlatego mozna je ujgé sumarycznie
z czasem mocowania materiatu. Przy mocowaniu materiatu
moze zachodzi¢ albo zalozenie materiatu, albo tez tylko jego
przesuniecie do zderzaka do nastepnego ciecia.

Tablice IX i X podaja warto$ci czasow tych samoczynnych
czynno$ci pomocniczych w zalezno$ci od ciezaru materiatu.

TABLICA VIII. Warunki skrawania dla pily tarczowej Ohler M-1000

180
0 200

[ 220
@ 250

il 260
¢ 300

M 310
0 350

i 350

Material przecinany 5 400

2 m/min 26 24 24 22 22
pymimin | 8 | 60 | 45 | 35 | 30

Stal R, = 40—50 kG/mm*

2 m/min 24 20 20 18 18

Stal R, = 50-60 kG/mm?* :
p; m/min 70 50 40 30 25

2 m/min 14 14 14 12 12

Stal R, = 70—-80 kG/mm?*

p; m/min 50 35 30 25 20

¥ m/min 12 12 12 10 10

Stal R, =80—9%0 kG/mm*

p; m/min 40 30 25 20 15

Do zaktadania materialu o ciezarze powyzej 30 kG przewi-
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duje sie stosowanie dzwigu elekirycznego lub pneumatycz-
nego. W przypadku wciggnika lancuchowego czasy tablico-
we tpom trzeba zwiekszy¢ ok. 2,5 — 3 razy. Dla pojedynczych
cie¢ jednego kawalka z preta przewidziane sg czasy pomoc-

nicze w tablicy X, poz. 13.

Czasy pomocnicze w tablicach IX i X s3 wazne dla pro-
dukeji seryjnej, gdy material do pocigcia zostal dostarczony
do maszyny, a pociety material byt oktadany przez obstugu-
jacego pile na odlegtos¢ maks. 1 — 1,5 m od maszyny (W
skrzyniach). W' zmienionych warunkach dostawy i odbiera-

TABLICA IX. Czasy pomocnicze pom zwiazane z cieciem odkuwek

i odlewoéw

poz.

Ciezar w kG do:
10| 20| 30 50 | 80 | 120}:200] 300| 500

Czas w minutach

Nr | Charakter

roboty Treéé robét

recznie | za pomoca diwigu

Obwiaza¢ przedmiot.
podjechaé hakiem
dzwigu i zawiesié¢
przedmiot, podniesé
i przenie$é¢, zalozyé
na stél, odwigzaé, od-
prowadzié hak, spra-
wdzié ustawienie ka-
townikiem, zacisnaé
§rubami, wlaczyé ma-
szyne.

1 | Zalozyé 1,5 1,6] 1,8 2,4] 2,7| 3,0| 3,3 3,6| 4.0

2 | Zdjaé 0,6 1,7 2,2 Zatrzymaé maszyne,
zluzowaé éruby, za-
wigzaé przedmiot,
przywiaza¢ hak, za-
czepié, podnie$é
przedmiot i odwiezé

na bok, odwigzaé.

3 Razem |2,1|2,3| 2,6/ 3.7|4,2| 4.7| 5,2

5.8

6,5

nia materialu nalezy przewidzie¢ odpowiednie czasy na czyn-

nosci dodatkowe.

Przy produkcji jednostkowej czasy tpom z tablicy VIII i IX

nalezy zwiekszy¢ o 50°% (pomnozy¢ przez 1,5).

III. Zestawienie kolejnoSci obliczen normy czasowej

. Czas przygotowawczo-zakonczeniowy tp, tabl I.
2. Czas gtéwny tg
a) ustalenie sposobu ukladania materiatu
do ciecia i okreS§lenie wymiaréw b X h rys .5
b) sprawdzanie przekroju ciecia wg do-
puszczalnego przekroju dla danej pity rys. 1.

TABLICA X. Czasy pomocnicze tpom zwiazane z cieciem pretéow

¢) ustalenie posuwu p;

d) ustalenie charakterystyki pily segmen-
towej danej maszyny wg danych ka-
talogowych — wielkosci t, z, D

e) wybor szybkoséci skrawania v
z uwzglednieniem materiatu i jego sta-
nu powierzchni posuwu
z poprawkag na zmienng trwalos¢ T
z poprawka 0,9 ma zmiennos$¢ jakosSci
materiatu i ostrzenia

f) obliczenie obrotéw pity n
i sprawdzenie z charakterystyka ma-
szyny

g) obliczenie posuwu minutowego ps

h) okre§lenie dobiegu i wybiegu pity seg-
mentowe] wd i wy

i) obliczenie dtugo$ci drogi pity L wz6r[l)
wybieg wy = 3 — 10 mm

k) obliczenie czasu gléwnego t - wzér [1] lub [lg

3. Czas pomocniczy (uwzgledni¢ warunki
produkcy jne)

4. Czas dodatkowy na obsluge miejsca pra-
cy (techniczne i organizacyjne czynnos$ci
dodatkowe nienormowane

tob = % (tg + tpom)

5. Czas dodatkowy na iodpoczynek i potrze-

by fizjologiczne
tnat = 2,5% (tg + tpom)
6. Czas jednostkowy t;j = tg + tpom + tob + tnat . ..[H

tabl, i

tabl. 11y

tabl. IV iy
tabl vy

wzor [f)

wzor [3] lub [

tabl. IX i X

IV. Przyklad obliczeniowy

Okresli¢ normy czasu ciecia ma pile Cr 71 krazkoéw $redni-
cy 120 X 60 z preta @ 120 X 1500 ze stali walcowanej 3
o Ry = 50 — 55 kG/mm?2 dla przypadku

a) ciecia jednej sztuki w warunkach produkeji jednostke

wejj

b) ciecia 20 sztuk w warunkach produkcji seryjnej
Rozwiagzanie:

1) czas przygotowawczo-zakonczeniowy tp,:
mocowanie w szczekach normalnie wg tabl. I poz |
tp, = 1,5 min;

Ciezar preta w kG do:
. lo$é
Nr. Rodzaj plrgtéw 05l 20l a0 [Hias0 75 | 100 | 150 | 250 | 300 SN .
poz. roboty e gl 2 ” s Wyszczegblnienie czynnoéci
D = Czas w minutach przy pierwszym cieciu
recznie | za pomoca dZwigu
1 Zaloiyé prety q 1 0,65 0,75 0,95 1,25 1,45 1,55 1,65 1,85 2,05 | Wzigé pdrety, zalozyé vﬁ‘ imadle do opo-
w zacisk i zacisna YRR ru z podparciem na rolkowym wsporni-
2 2 0;95:: | 15 en4eh | iiss| 175 | 185 ) 2,08 | 2,25 = T, eacintial (ealodvs toaske o o
3 1,45 1,77 2,05 2,25 2,45 | 2,65 — - - zacisnaé, wlaczyé maszyne, pods
pile, wlaczyé posuw.
4 10 2,65 3,35 4,05 4.55 2 o - 5= =
5 20 4,65 5,45 6,65 & 2 = -~ =t ==
6 30 6,35 7,55 == = - = ot = 2
Czas w minutach przy dalszych cieciach
7 | Przesunaé pakiet 1 0,30 0.33 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,65 0,75 Zatrzls('maé maszyéne, zluzowa«lék z?‘ﬂ‘
pretéow SzCcze przesung¢ pre¢t po rolkac
g 2 0,35 0.41 0,45 0.51 0,56 0,61 0,65 0:69 e oporu, zacisnaé szczekl, wlaczy¢ massy*
9 4 037 | 045 | 049 | 053 | 065 | 077 | — - — | ne, podsunaé pile, wlaczy¢ posuw.
10 10 0,55 0,65 0,85 0,95 T it e I =
B 200 | 085 | ‘1,05 | 1,25 - - - = — =
12 30 0.95 1,25 = = - = = s =
13 7alozkyé prety w 1 0,80 0.95 1,10 1,55 1,75 1,90 2,15 2,35 2,65 Winaé pretvé us*tavu% wg wym. W:’
., | zacisk i zacisng¢. I cisku.zacisnac, wigczyC maszyng, p
_ 14 | Zluzowaé i odlo- 1,15 | 1,35 | 1,65 1,85 2,05 2,15 2,45 | 2,65 it naé pile, wlaczyé posuw, lwylac?'é po
zy¢ Drzedmnot i = P e suw, zatrzymac maszyng, zluzowac za
L reszt¢ na miejsce. 2 LI i Do e Al =58 505 zdjaé przedmiot i odlozy¢ na miejsce
16 10 3,05 3:55 4,05 5.05 - - - - -
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), czas glowny tg:
a) materiat ktadziony w imadle pojedynczo, gabaryt prze-
kroju ciecia @ 120;
p) dla pily tarczowej Cr 71 @ ciecia =
pret o @ 120 mm moze by¢ przeciety;

250 mm a wiec

¢) posuw wg tabl. IT poz. 1 — warto$¢ posrednia p, =
= 0,10 mm/zab;

d) charakterystyka pily segmentowej D =
t = 23 mm,;

¢) szybkos¢ skrawania wg tabl. III dla p, = 0,10 i $red-
nicy 120, v = 19,0 mm/min;
dla stali Ry = 50 — 60 kG/mm?, K, = 1,3, przyjmujac
wspotczynnik 0,9 dla zmienno$ci jakoSci materiatu i
naostrzenia pily i 0,9 dla stanu surowego walcowki,

710, z = 96,

ostateczna szybko$¢ wyniesie: v = 19-0,9-0,9-13 =

= 20,0 m/min;
1000 - 20,0 A
f) obroty pily n = st = 9; wg charakterystyki

pily Cr 71 najblizsze obroty n = 8;
g) posuw minutowy roboczy pr = 0,10 - 096 - 8 = T7
mm/min; ;
h) dobieg (wg rys. 2b): wg = 3 mm, wybieg w, = 5 mm;
i) droga pity L = 120 + 3 + 5 = 128 mm;
k) czas glowny
75, 128
= ¥ B
3) czas pomocniczy wg tabl. IX:
a) przy cieciu 1 sztuki:
ciezar preta @ 120 X 1500 = ok. 135 kG, wg poz 13
dla cigzaru 150 kG przy uzyciu podnos$nika tpom =
= 2,15 min, dla produkeji jednostkowej tpom = 1,5 -
- 2,15 = 3,2 min;

= 1,7 min;

b) przy cieciu 20 sztuk:
wg poz. 1 dla G = 150 kG tpom =
wg poz. 7 0,556 X 20 =

1,65 min

tpom = 11,00 min

razem 12,65 min
12,65
20
4) czasy dodatkowe tob + tnat = 9,5%(tg + tpom):
a) przy cieciu jednej sztuki:
tob + tnat = 9,5% (1,7 + 3,20) = 0,47 min;
b) przy cieciu 20 sztuk:
tob + tnat = 9,5°% (1,7 +
5) czasy jednostkowe t;:
a) przy cieciu jednej sztuki z preta:
tj = 1,7 + 3,20 + 0,47 = 5,37 min, przyjmuje sig
5,5 min;
b) przy cieciu 20 sztuk z preta:
t; = 1,71 + 063 + 0,22 = 2,55 min, przyjmuje sig
2,5 min.
Uwaga: z wykresu wydajnosci pity Cr 71 (rys. 6) odczytuje-
my czas cigcia tg ~ 3 min, tzn. o 1,3 min diuzszy, a wobec
tego wypadaloby:
— dla przypadku a) t; = 6,8 min
— dla przypadku b) t; = 3,8 min.

na 1 sztuke tpom =

= 0,63 min;

0,63) = 0,22 min;
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O SZLIFOWANIU STALI | PEKNIECIACH SZLIFIERSKICH

W procesie wykonania przedmiotu (np. cze$ci maszyno-
wej, narzedzia itp.) rozrézniamy obrobke mechaniczng
i obrobke cieplng. Czynno$ci, wykonywane w czasie tych
dwoch rodzajéw obrobki, sa zupelnie odmienne i wymagaja
calkowicie réznych urzadzen. Zadaniem obrébki mecha-
nicznej jest zmiana postaci i wymiaréw uzytego do wyrobu
materiatu, podczas gdy w czasie obrobki cieplnej chodzi
jedynie o zmiane wlasnosci materiatu, ktérego postaé i wy-
miary powinny przy tym pozostaé niezmienne. Wiadomo
10wniez, ze oba te rodzaje obrébki opieraja sie ma innych
Dodstawach teoretycznych. Wszystko to sprawia, ze obréb-
ka cieplna i mechaniczna sg zazwyczaj traktowane jako
dwie specjalnosci, nie majgce miedzy sobg mic wspolnego.

Poglad o odrebnosci omawianych rodzajow obrébki
Ulrwalil sie niestety w pojeciach wielu warsztatoweéw, kté-
7y uwazaja, ze zakresy pracy i odpowiedzialnoéci warszta-
10w obrobki cieplnej i mechanicznej sa tak $cifle od siebie
Oddzielone, iz moga one pracowaé bez zadnego kontaktu
Miedzy soba. Hartownik, ktéry przyswoi sobie takie ma-
stawienie, bedzie twierdzil, ze rola jego konczy sie z chwila
p_rz}’ie(:ia jego produkcji przez kontrole techniczng. Liczac
8§ Z tym, bedzie on zwracal uwage na otrzymanie pro-
duktéw o wlasciwej twardo$ci, wolnych od peknieé¢ i od-
k-_"ZtGICer’l. Spelnienie tych wymagan jest oczywiscie ko-
Neczne, mimo to jednak nie jest ono wystarczajgce, gdyz
. niewlasciwie obrobione cieplnie narzedzie moze byé
Wolne og peknieé a jednocze$nie ukrywaé w sobie mapre-

e

zenia, ktore spowoduja powstanie peknieé¢ przy pierwszym
przylozeniu tarczy szlifierskiej.

Pod mianem peknie¢ szlifierskich mnalezy rozumieé calo-
ksztalt zjawisk, objawiajgcych sie pod postacia przypalenia
szlifowanej powierzchni i towarzyszacej przypaleniom siat-
ki szlifierskiej, W krancowych przypadkach mamy do czy-
nienia z powazniejszymi uszkodzeniami, wyrazajacymi sie
w odpryskiwaniu fragmentéw szlifowanej powierzchni,
a nawet w catkowitej utracie odpornosci szlifowanej czesci
na uderzenia. Jako skrajny przyktad mozna podac¢ pierscie-
nie lozysk tocznych, rozpadajace sie na cze$ci przy upadku
na podloge warsztatu.

W praktyce rzadkie sg miestety przypadki peknieé szli-
fierskich, ktére mozemy bez wahania przypisaé usterkom
obrobki cieplnej, badz tez niewlaSciwie przeprowadzonej
obrobee szlifierskiej. CzeSciej mamy do czynienia z potg-:
czong odpowiedzialno$cia dwoéch wydzialéw produkeyjnych
i — co gorsza — z wysitkami jednego z nich, zmierzajgcy-
mi do przerzucenia calkowitej odpowiedzialno$ci na drugi.

Rys. 1 stanowi oryginalng prébe graficznego przedstawie-
nia polaczonego wplywu obréobki cieplnej i szlifierskiej na
powstawanie peknie¢ szlifierskich, przy czym nalezy zazna-
czy¢, ze wplyw ten przedstawiono w sposéb pogladowy, nie
uwzgledniajgcy iloSciowego ujecia wystepujgcych zalez-
nosci, :

Punkty ma osi rzednych obrazuja intensywno$é naprezen
wewnetrznych, pozostalych w przedmiocie po obrébee ciepl-
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nej. Czesé osi, lezaca ponad punktem A, odpowiada napre-
zeniom tak duzym, ze przedmiot peknie jeszcze w samej
hartowni. Niebezpieczenstwo to znika w punkcie A, w mia-
re za$ dalszego schodzenia ku dolowi mamy coraz mniejsze
naprezenia, zmierzajace do =zera przy poczatku ukladu
wspoétrzednych (punkt O). Przy obecnie stosowanych meto-
dach kontroli wszystkie przedmioty, ktérych mnaprezenia
wewnetrzne ’2zg3 miedzy punktami A i C, beda uznane jako
dobre i przestane do warsztatu mechanicznego.

0§ odcietych wykresu przedstawia stopien ostroznoseci,

przestrzegany przy szlifowaniu. Przy poczatku osi mamy
przypadek szlifowania, prowadzonego z najwieksza ostroz-
no$cig, miewielkim widérem, przy bardzo starannym i sto-
sunkowo czestym obcigganiu $ciernicy. W miare posuwania
sie ku prawej stronie mamy przypadki coraz mmniej ostroz-
nego szlifowania, az wreszcie dochodzimy do takiego punk-
tu B, poczawszy od ktorego pojawia sie pekniecia szli-
fierskie przedmiotu nawet wowczas, gdy zostal on zaharto-
wany zupelnie bezblednie, to znaczy gdy mnie pozostalty
w nim najmniejsze nawet naprezenia hartownicze.
' Niewlasciwe warunki szlifowania, ktérym odpowiada
punkt B ma osi odcietych, zachodzg woéwecezas, gdy ziarna
zbyt twardej i rzadko obciaganej Sciernicy mie sg usuwane
w miare tepienia i gdy nadmiernie wygtadzona wskutek te-
go powierzchnia S$ciernicy przestaje skrawaé, a zaczyna
»enies¢”. Innym powodem utraty zdolnosci skrawnej moze
by¢ szybkie ;zamazywanie sig¢“ Zzle dobranej i pracujacej
w mnieodpowiednich warunkach $ciernicy. W obu przypad-
kach skutek jest ten sam — przypalanie i pekanie szlifo-
wanej powierzchni.

Na wykresie poprowadzono pochylg linie AB, ktora moze
nam obrazowa¢ granice miedzy brakami a czeSciami, nada-
jacymi sie do uzytku, Cze$ciom tym odpowiada powierzch-
mnia tréjkata AOB (obszar sztuk wolnych od pekmieé), pod-
czas gdy pozostala cze§¢ powierzchni, ograniczonej dodat-
nimi . kierunkami o0si wspoélrzednych, odpowiada brakom
(obszar sztuk z peknieciami). Sposéb powstawania sztuk do-
brych i brakowych objasnimy na przykladzie przedmiotéw
C i D. Jak wynika z rys. 1, przedmiot C byl dostarczony
do szlifowania ze stosunkowo znacznymi naprezeniami har-
towniczymi (punkt ci), jest jednak zdatny do uzytku, gdyz

n

Obszar sztuk
Z peknigciami

e

Cor
C

D

Obszar sztuk
wolnych od peknig¢

£L

\D

B

Kierunek rosnqcych naprezen wewngtrznych

0 C: SRy B
Kierunek zwigkszonej intensywnosci szlifowanic
M-280/54-R1

przy szlifowaniu zastosowano konieczng vostroznos¢, na co
wskazuje potozenie punktu cs. Odwrotnie przedstawia sig
sprawa z przedmiotem D, wykazujacym po ulepszeniu sto-
sunkowo niewielkie naprezenia hartownicze (punkt di). Mi-
mo to przedmiot ten ulegt zbrakowaniu, gdyz przy szlifo-
waniu jego nie zachowano niezbednych $rodkéw ostroznosci
(punkt do).

Wykres wykazuje w sposob pogladowy, Zze poza brakami'
spowodowanymi niewatpliwie przez hartownie (okolig
punktu A) badz tez przez warsztat szlifierski (okolica punk.
tu B), istnieja przypadki watpliwe, ktérych usuniecie wy.
maga wspolpracy obu warsztatow. Kierownicy zainteresg.
wanych warsztatow powinni w takich przypadkach zwiek.
szy¢ starania w celu udoskonalenia metod pracy, jeden
w dziedzinie ulepszania cieplnego, drugi — szlifowania.

Obok wplywu obrobki cieplnej i sposobu szlifowanis,
mamy jeszcze do czynienia z wplywem skiadu szlifowangj
stali, poszczegélne gatunki stali sa bowiem latwiej Ilup
trudniej szlifowalne. Poglad na szlifowalnos¢ stali uzyskuje
sie przez poréwnanie zuzycia Sciernicy, przypadajgcego na
okre$long ilo§é zeszlifowanej stali, przy czym przekonang
sie, ze stale najtrudniej szlifowalne charakteryzuja si
wspotezynnikami rzedu 200 (przy zafozeniu, ze zuzycie ma-
terialu Sciernego przez stal latwo szlifowalng wynosi 1),
Mozna sformulowaé ogélng zasade, ze w stalach stopowyeh
szlifowalno§é pogarsza sie ze wzrostem zawartoSci chromy,
a w stalach szybkotngcych — ze wzrostem zawartoSci wa-
nadu. Z tego wynika, ze mnajtrudniej szlifowalne s3: stal
matrycowa typu NCK i wysokowanadowa stal szybkotngca
Wszystkie te trudno szlifowalne stale wymagaja bardzp
starannej obrébki i to zaréwno cieplnej jak i szlifierskiej.

Nalezy jeszcze podkresli¢, ze zadaniem wydzialu obrébki
cieplnej jest jak mnajdalej posuniete wyeliminowanie w ma-
teriale maprezen, ktérych obecno$¢ ujawnia sie w czase
szlifowania, powodujac powstawanie peknie¢ szlifierskich
W zwigzku z tym nie mozna uznaé, ze obrébka cieplna zo-
stata zakonczona dopéty, dopdoki nie mastgpily w materiale
wszystkie przemiany, konieczne dla wytworzenia w stali
zadanej budowy. Sprawa ta ma wielkie znaczenie w przy-
padku stali wysokostopowych, w ktérych sa obecne sklad-
niki, wplywajace na zwolnienie przemian zachodzacych
w czasie obrobki cieplnej.

Wiadomo, ze $wiezo zahartowany przedmiot wykazuje bu-
dowe martenzytyczng i mie nadaje sie do uzytku z dwdch
wzgledéw: po pierwsze ze wzgledu na obecno$¢ w nim mar-
tenzytu jest zbyt kruchy i moze nie wytrzymaé¢ warunkow
pracy, po wtore za§ nie doprowadzona do konca przemian
w rdzeniu przedmiotu powoduje istnienie mnaprezen wew-
netrznych, grozacych pekmigciem w hartowni lub przy szl
fowaniu, Odpuszczanie jest ta operacja, ktéra ma usung
lub zmniejszy¢ do minimum pozostale w narzedziu napré
zenia, zmieniajac jednocze$nie budowe na lepiej przysto-
sowang do warunkéw pracy przedmiotu.

Niektore typy stali marzedziowych, jak np. stal szybke
tnaca lub przeznaczona do pracy przy wysokich temperé
turach, wymagaja dwukrotnego a mawet nieraz trzykrotne
go odpuszczenia, zatrzymuja bowiem w swoim skladze
wiekszg ilo§é austenitu, anizeli stale o mizszych dodatkach
stopowych. Pierwsze odpuszczenie usuwa naprezenia w po
wstalym martenzycie i dziala na pozostaly austenit w tel
spos6b, ze przechodzi on w martenzyt w czasie studzenié
nastepujacego po pierwszym odpuszczeniu. Zadaniem dri-
giego odpuszczenia jest usuniecie naprezen, t0warzyszacych
nowopowstalemu martenzytowi. Pominiecie tego drugieg
odpuszczenia moze spowodowaé nadmierng wrazliwos¢ st
li na pekniecia szlifierskie.

Znaczenie praktyczne wymrazania, czyli obrébki cieplnék
polegajacej na przetrzymywaniu produktu w bardzo niskit
temperaturach, tlumaczy sie wlasnie dodatnim wplywe!
tego zabiegu mna osiggniecie pelnej stabilizacji struktuff
materialu i wyeliminowanie naprezen wewnetrznych.

Mgr inz. Jan Tuszynski
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WPLYW WAHAN SZYBKOSCI SKRAWANIA NA TRWALOSC
NARZEDZIA

Przy obrébce skrawamiem zachodzg — poza wlasciwym
ruchem roboczym — réwniez ruchy narzedzia wzgledem
obrabianego przedmiotu, wynikajace z odksztailcen sprezy-
stych narzedzia, przedmiotu obrabianego jak i samej obra-
biarki pod dzialaniem sity skrawania. Od dawna bylo wia-
domo, ze te odksztalcenia wplywaja ujemnie ma trwalo§¢

. parzedzia skrawajacego, lecz brak bylo liczbowego ujecia
tej zaleznoSci. Blizszego wyjasnienia wymaga rowniez spra-
wa, czy na zmniejszenie trwalosci wplywa gtownie czesto-
{liwosé, czy amplituda drgan, czy ich iloczyn, tj. szybko$é
drgan, czy tez ich przySpieszenie.

Badania trwaltoSci marzedzi, przeprowadzone przy obréb-
ce toczeniem na stacji prob obrabiarek Politechniki Akwi-
zgranskiej, wykazaly Scista zalezno§¢ trwatosci ostrza marze-

dzia od wahan szybko$ci skrawania. Stwierdzono przy tym,

7 ze wazrostem szybkosci drgan spada stale trwato$¢ na-
rzedzia skrawajacego,

min

Okres frwatosci —

i
b
Ts
T
i m/min
g Szybk.skraw.
s —
min M &]55 R

Rys. 1. Zalezno$§¢ okresu trwato$ci narzedzia od szybko$ci skrawa-
nia (wahania  szybko$ci przyjeto dowolnie).

Ruch ostrza marzedzia, spowodowany przez jego odksztal-
cenia wzgledem przedmiotu obrabianego, jest w zasadazie
przestrzenny; artykut niniejszy ma mna celu wykazanie
wplywu wahan szybko$ci skrawania ma trwato$¢ narzedzia,
a zatem uwzgledniamy tu tylko skladowg ruchu wzgledne-
go, lezacg w kierunku ruchu gléwnego. Pozostate sklado-
we, wplywajace ma zmiane przekroju wiéra, pomijamy.

Wykres zalezno$ci trwalo§ci ostrza mnarzedzia od szyb-
koSci skrawania w podwojnie logarytmicznych wspéirzed-
nych jest, jak wiadomo, linig prosty; zalezno$é¢ te przedsta-
Wia wzor

(1)
lub

v-T" =C )
gdzie

Rys. 1 przedstawia przyklad wykresu zalezno$ci okresu
trwalo$ci narzedzia od szybkosci skrawania; zakladajgc do-
wolnie wahania szybkosci Av w dowolnych odcinkach cza-
su A t, obliczymy okres trwaloSci marzedzia.

Przypusémy, ze w pierwszym odcinku czasu At (od to
do t1) szybko$§¢ skrawania zmmniejszyla sie o A v i wynosi
v1 = v, —Awv; tej szybkoSci odpowiada okres trwato$ci Ti.
W drugim odcinku czasu At (od t; do t2) szybko$é skra-
wania wzrasta 0 Av i wynosi va = v, +Awv, tej szyb-
ko$ci odpowiada okres trwalo$ci T2; mastepnie zjawiska- te
powtarzajg sie: okres drgan 2 At sklada sie z 2 odcinkéw
czasu o réznych szybko$ciach skrawania.

Przy szybkos$ci skrawania vi w jednostce czasu nastepu-
je zuzycie Tl— okresu trwalo$ci narzedzia, a w czasie At

1

At
zuzycie wyniesie ——
1

; analogicznie w drugim odcinku cza-

At
su At zuzycie wyniesie T - Oznaczajac przez Ts szukany
2

Srednii okres trwatoSci w czasie At +A t, otrzymamy réw-
nanie:

At At 2At
= =

T T T @
skad
2
= S )
b

Po podstawieniu wartosci Ty i T2 wg réwnania (3) otrzy-
mamy:
T 2

T, . R ©)
Do Vo
Przyktlad. Obliczy¢ wplyw zmian szybkoSci skrawa-
nia ma okres trwatoSci narzedzia przy przebiegu pracy
zgodnym z rys. 1 i przy nastepujacych zalozeniach liczbo-
wych: : J

C =50, m = 5 vo = 30 m/min, Av = 10 m/min
Rozwigzanie.
C\m  (50\s ]
T, = (—) e (— — 1,67 = 12,9 min
? 30
G 2¢
e e IS e 1. (
T, 20\5 n (40 5
(3_0 ‘30’

Ts = 0,459 - T, = 0,459 - 12,9 = 6,91 min.

Srednia szybko§é stala vs odpowiadajgca okresowi Ts
wynosi wg wz. (2)
i 50 50

Vs 35,05 m/min .

v, v1 i vT1 sa szybkosciami skrawania odpowiadajacymi T\/m i/ 591 1427
okresom trwalosci T i T;, Zatem :
m — wykladnik,
C — stata. Vo < vs < (Vo + V).
ot (2) mozemy praedstawif w-. postaci: Przebieg zmian szybko$ci przyjeto ma rys. 1 w spos6b
T, = (i)"’ e (3) uproszczony, tylko dla wyjasnienia, ze wahania szybkoci
o zmniejszaja okres trwaltoSei mnarzedzia. W rzeczywistoSci
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zmiany te maja najczesSciej inny -przebieg; jednym z nich
jest przebieg sinusoidalny ruchu narzedzia wzgledem przed-
miotu obrabianego wg réwnania: ;

a = A sin ot (7)
gdzie:

a — chwilowa warto§¢ przesuniecia ostrza narzedzia
wzgledem przedmiotu obrabianego w kierunku ru-
chu gtéwnego,

A — amplituda drgan, tj. przesuniecie maksymalne od
potozenia zerowego (w kierunku ruchu gléwnego),

f — liczba drgan ma sekunde,

w = 2xf — czestotliwosé kolowa drgan.
Po zrbézniczkowaniu réwnania (7) otrzymamy szybkos§é
ruchu wzglednego:
va=Awcoswt (8)

Ta szybko$§¢ sumuje sie z szybkos$ciag ruchu gléwnego v,
zgodnie z rys. 2. Szybkos¢ wypadkowa wymnosi:
=9+ Awcoswt 9)
Dla chwili t” i szybko$ci v” obliczamy okres trwato$ci na-
rzedzia wg réwnania (3):

T'=C™"(vo + A ®cos o t)—m (10)

Obliczamy stosunek okreséw trwatosci (po skroéceniu
przez Cm);
T ) A t\m A m
,::(Lo-i- mcosm) =(1+ wcosmt) (in
P Vo Vo
Wartosé T’ zalezy od czasu, T, — nie zalezy, Jezeli t;
1
(czas jednego drgania) odpowiada warunkowi t; = — < To,

F

to stosunek To/T’ zbliza sie do pewnej wartosci granicznej
i staje sie praktycznie niezalezny od czasu.

Obliczymy stosunek T,o/T’ dla calych wielokrotno$ci
ot = n (wskutek symetrii krzywej, rys. 3, wystarczy cal-
kowanie polowy okresu); otrzymamy przy tym stale war-
t0§¢ graniczng T,/T’, nawet jezeli warunek t; < To mie
jest spelniony. Zalezny od czasu stosunek To/T’ przechodzi
wtedy w stosunek T,/Ts miezalezny od czasu.

min

Okres trwatosci T ——e
SN

mjmin

3
dfed) r/:[ Sk Sk
@ R 7
: |
|

\ l ’

< v Aw cos wt

| |

e

| |

6 t m-8]55-R2

Rys. 2. Zalein})sé okresu trwalo$ci narzedzia od szybko$ci skrawa-
nia (wahania szybko$ci maja przebieg sinusoidalny)

Z rys. 2 wynika: w punkcie t° w czasie nieskonczenie
malego odecinka czasu dt przy szybkoéci chwilowej v’ okres
trwaloSci mnarzedzia réwna sie T’. Obliczajac stosunki

k.

JE
To/T’ i odkladajac ich warto$ci w odpowiednich punktach

wspblrzednej czasu t, otrzymamy krzywa przedstawiona na
rys. 3, z ktorej wynika:

A {l*’:Twcoswt)'"

¢

n wt
~-8/55-R3

Rys. 3. Zmiana okresu trwaloSci przy sinusoidalnej zmianie szyb-
koSci skrawania.

o 1 ¢
(I,) e i "_J L d(w 1) (12)
i N e

Biorge pod uwage réwnanie (11) piszemy:

To 1 - A(.t)
— = 1 cos © tyn d(o t) e )
Ts b1 f( * o o |
Wielko$¢ o niezalezng od czasu oznaczamy DPrzez U
Yo
A
w = m,awt=x (14
Vo \

Po podstawieniu tych wartosci do réwnania (13) otrzy-
mamy:
P s drp
— = = [ (1 + ucos x)ym dx (15)
Ts b1 of ( )

Jezeli ograniczymy m do liczb catkowitych i dodatnich,
mozemy rozltozy¢ wyraz (1 + w cos x)™ ma szereg:

(1+ucosx)'"=1+v(';') u cosx—}—('é‘)u”cos’x%-

+(§1)u3cos°x+ ..... +(m)umcosmx (16)

m

Po podstawieniu tych wartosci do wzoru (15) i po scatko-
waniu (przeksztalcenia pomijamy), otrzymamy:

Ts Aw\? 15 Aw)“
g =1 5 P
(Ts)m=5 Al ( ) ! (

%o , 8 Vo
(B T A
s/m=4 Vo To (17
(To) ki 3 (Am')z
i PR Vo

¢
To) 1 A(J)‘2
e IR | )
(Ts m=2 2\ v

Ao

Zakladajgc stosunek = 0,1; 0,25; 0,5; 1 i obliczywszy
o

v
warto§ci Ts/To, otrzymamy pek krzywych przedstawiony
na rys. 4.

)

Im wiekszy wyktadnik m i im wigkszy stosunek szyb-

Ao
koSei — , tym bardziej zmniejsza si¢ okres trwaloSci na-
Vo

rzedzia w wyniku ruchu narzedzia wzgledem przedmiotu
obrabianego.
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Badania do$wiadczalne wykazaly, ze w czasie skrawania
mwqu bardzo znaczne szybko$ci drgan; Aw moze osiag-

gnaé warto§é szybkosci skrawania v,, tj. = 1; rachu-

o

Stosunek

1

o7 025 05 1

Stosunek Aw —
7] H-8/55-R4

Rys. 4. Zalezno§¢ okresu trwaloSci narzedzia od stosunku szybkosci
Am

Yo

nek nie wykazuje natomiast wplywu czestotliwo$ei drgan
na okres trwalosci narzedzia,

W przypadku drgan wg rys. 2 zmiany szybko§ci w po-
blizu v, przebiegaja bardzo predko, @ Przy Umin 1 TUmax —
powoli wskutek zmiany kierunku. Ten charakter zmien-
noSci bardzo silnie wplywa ma zmniejszenie okresu trwa-

Zadaniem dalszych badan do$wiadczalnych bedzie spraw-
dzenie zgodno$ci wynikéw praktycznych z powyzszymi obli-
czeniami. Nie ulega watpliwosci, Zze nie uwzglednione przez
nas zmiany przekroju wiéra wywolane przez drgania wply-
waja réwniez na wielko§¢ okresu trwalo$ci nmarzedzla. Na-
wet gdyby dosSwiadczenia wykazaly wartoSei odbiegajace
od obliczonych, w kazdym razie pozostang w mocy wnioski
wynikajace z obliczen, ze wahania szybko$ci skrawania
bardzo powaznie wplywaja na skrécenie okresu trwaltosci
narzedzia.

J R

Wg artykulu dr R. Weildmanna w czasopismie , Werk-
statt und Betrieb*, Nr 8/54.

USPRAWNIENIA

DOKEADNE TOCZENIE I WYTACZANIE
NA TOKARKACH

Bardzo czesto w warunkach produkeji jednostkowej i ma-
loseryjnej przeprowadza sie toczenie waltkéw i wytaczanie
otwor6w w 3 a nawet w 2 klasie dokladno$ci. Duza trud-
no$¢ sprawia ustawienie moza wg wzornika przed przej-
sciem wykanczajacym, podczas ktérego skrawa sie warstwe
o grubosci setnych czeSci milimetra. Takg prace moga wy-
kona¢ tylko wysokokwalifikowani robotnicy, ktérzy zuzy-
waja na to duzo czasu. W praktyce zadany wymiar uzysku-
je sie po kilku przejSciach.

Przy ustawieniu moza wg czujnika (patrz rysunek) praca
jest znacznie ulatwiona. Robotnik moze przesuwaé néz na
okreSlong ilo§¢ setnych cze$ci milimetra, Nalezy zwroci¢
uwage, ze przy ustawieniu czujnika w polozeniu A czesto
nastepuje jego uszkodzenie spowodowane nieostroznym prze-
suwaniem suportu. Przy ustawieniu czujnika w poltozeniu
B po odliczeniu wysoko$ci wzornika C mniebezpieczefistwo
uszkodzenia czujnika odpada, gdyz suport nie moze uderzyé
W czujnik.

Przebieg obi\'ébki jest nastepujacy:

M-3/55-R1

Przy przejsciach zgrubnych robotnik toczy wg wzornika,

4 Zamocowany czujnik oslania 0§ przed wiérami. W celu

9Slagniecia dokladnych wymiaréw przy toczeniu wykancza-

| Jaeym, robotnik zanotowuje wskazania czujnika przy przej-

Il poprzedzajacym, mierzy $rednice przedmiotu i ustawia
10z wg czujnika na zadang gteboko$é skrawania.

e ——

Ruchy suportu przenoszone sg na czujhik przez wzornik
ktéry przymocowany jest do suportu poprzecznego.

Wzornik przymocowany jest do suportu za pomocg $rub.
Otwory we wzorniku pod te $ruby sa podiuzne, przez co mo-
zliwa jest regulacja jego polozenia. :

Zmieniajgc wzornik na inny, o innym kacie pochylenia
powierzchni roboczej, mozna zwiekszy¢é lub zmniejszyé do-
kiladnoé¢ i zakres przesuwania suportu, przy ktérym dziata
czujnik,

Oméwiony sposéb ustawiania moza pozwala ma szybkie
i doktadne ustawienia noza oraz zmniejsza ilo§é brakéw.

W. N.
wg ,,Stanki i instrumient* — nr 9/54

UCHWYT DO TOCZENIA KRAZKOW BLASZANYCH

Toczenie przycinanych nozycami krazkéw blachy na za-
dany wymiar stwarza znaczne trudnos$ci obrébcze zwieksza-
jace sie¢ w miare zmniejszania sie grubo$ci blachy.

Trudnosci te moeg byé pokonane przez zastosowanie u-
chwytu przedstawionego ma rys. 1.

(1 AMA 15
L LB 2N
S |\

fisteat )
L

» oa/se &

Rys. 1. Uchwyt tokarski specjalny: 1 — Kkrazki blaszane, 2 i 3 —
tarcze dociskowe, 4 — guma, 5 — nakielek,

Krazki blaszane 1 zamocowuje sie pomiedzy dwiema tar-
czami dociskowymi 2 i 3, z ktérych pierwsza wecisnieta jest
we wrzeciono, a druga jest dociskana klem konika. Do tarcz
dociskowych przytwierdzono §rubami pierScienie gumowe 4,
przez co uniknieto poslizgu przedmiotu obrabianego. Krazki
blaszane przyciete nozycami (z zaznaczonym S$rodkiem za
pomocg punktaka) dajg sie latwo centrowaé przez zastoso-
wanie sprezynowo dociskanego kietka 5.

Pomysl racjonalizatorski

Jozefa Nickela
113
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URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEGO PODAWANIA PRZEDMIOTOW TEOCZONYCH.

Na rys. 1 pokazano sze$¢ faz pracy urzadzenia do auto-
matycznego podawania przedmiotéw, w ktérych maja by¢

lI

LR

B
= 4

tloczone otwory. W pierwszej fazie, gdy stempel 1 znajduje
sie w najwyzszym polozeniu, krzywka 2, w ktérej wycie-
cie wechodzi kotek 3, utrzymuje listwe pro-
wadzaca 4 w polozeniu odciggnietym. W
nastepnej fazie, gdy stempel zbliza sie do
wykrojnika, ptytka podajaca 4 posuwa ma-
terial na listwe sprezynujaca 5. Nastepnie
pltytka 4 zaczyna dociska¢ material do
plytki wypychajacej 6. W tym momencie
dolne ramiona obu plytek 4 i 6 stykaja sie
z soba i jako jeden uklad przesuwaja sie
do polozenia roboczego matrycy. Material
pozostaje w tym polozeniu do chwili, az
stempel po wytloczeniu otworu wyjdzie z
matrycy. Wéwcezas krzywka 2 odcigga ply-
tke podajaca 4, ktéra poprzez sprezyne 7
powoduje ruch ptytki wypychajacej 6, u-

B

suwajacej przedmiot z matrycy. Nastepnie
cykl powtarza sie,

Na podstawie ,,The Machinist*“ nr 14/54
opracowal Z. K.

faza 6

M-160/54-R1

URZADZENIE DO ZATACZANIA FREZOW

Urzadzenie przedstawione na rys. 1 ma
bardzo prostg zasade dziatania. Sklada sie
ono z obsady noza i palca wodzgcego, kto-
re sg polaczone z sobg za pomoca dzwigni
dwuramiennej. Zaroéwno obsada wraz z
nozem, jak rowniez palec wodzacy poru-
szajg sie w prowadnicach imaka nozowe-
go. Plyta gbérna pokrywajaca obsade noza
i palec wodzacy przysrubowana jest do
podstawy imaka nozowego,

Poczatkowe polozenie noza mozna regu-
lowa¢ za pomoca S$ruby zakonczonej ra-
detkowatym pokrettem. -

Palec wodzacy dociskany jest do krzyw-
ki wzornika za pomoca silnej sprezyny
Srubowej.

Obroét tokarki powoduje obréot kopiatu,
ktéory naciska na palec wodzacy. Palec
wodzacy przekazuje te ruchy przez dzwig-
nie nozowi, ktéry obrabia frez dokladnie
wedlug ksztaltu kopiatu.

Na podstawie ,,The Machinist* 1954
opracowal M. Ch.

rez wzorzec
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WZIERNIK DO KONTROLOWANIA SCIANEK DLUGICH OTWOROW

Sprawdzanie $cianek dlugich otworéw nastrecza znaczne
trudno$ci, co ujemnie wplywa na jako$¢ produkcji.

W celu usuniecia tych trudno$ci mozna zastosowaé wzier-
nik o dlugoéci 100 cm oparty na zasadzie peryskopu. Za po-
moca tego wziernika mozna szczegétowo skontrolowaé $cian-
ki otworu (np. otworu osiowego w wirniku turbiny) i wy-

kryé zanieczyszczenia metalu oraz rézne peknigcia; mozna
tez sprawdzi¢ gladko§¢ Scianek i porowatos¢ materiaiu.

Waziernik uwidoczniony na rys. 1 sklada sie z okularu I
z kompletem soczewek 3, z podwoéjnej rury 2 wraz z kom-
pletem soczewek 3 i z pryzmatu 4. Rura 2 ma otwor wzier-
nikowy 5 oraz koncéwke 6 z wbudowang zar6wka 7, od kt6-
ktorej przewody biegng wzdluz rury 2
pomiedzy dwiema Sciankami az do wy-
Iacznika 8 znajdujgcego sie przy oku-
larze 1.

Uktad soczewki 3 i 3’ i pryzmatu 4
jest przedstawiony na rysunku ponize]
wziernika.

Wziernikiem wedtug tego usprawnie-
nia mozna sprawdzaé otwory o diugo-
éci 2 m z tym, ze najpierw sprawdz
sie otwor z jednego konca na przestrze
ni 1 m, a nastepnie sprawdza sig otwor
z drugiego konca na przestrzeni dru-
giego metra,

Usprawnienia dokonali: Joézef Mickiej
wicz i inz. Stanistaw Dworakowskk
Zaklady Mechaniczne im. gen, Karold
Swierczewskiego w Elblagu.

™ 224/5¢ R
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FILM TECHNICZNY POMOCA W SZKOLENIU KADR

Akcja szkolenia kadr pracownikéw przemystu metalowe-
go W zakresie metrologi warsztatowej i kontroli technicznej

winna i§¢ w kierunku opanowania przez robotnikéw i
¢redni personel techniczny umiejetnoSci prawidlowego po-
sugiwania sie warsztatowymi narzedziami mierniczymi.

Do pomocy akcji szkoleniowej staje, jakkolwiek jeszcze w
waskim zakresie film. Film techniczny jest pomoca nauko-
wa, ktéra powinna by¢ szeroko stosowana w akcjach szko-
leniowych wszelkiego typu i poziomu szkét zawodowych,
wszelkiego rodzaju kurséw, wyktadéw, prelekeji i pogadanek
organizowanych w zakladach pracy badz to przez zakladowe
kota SIMP, badz to przez zakladowy klub techniki i racjo-
nalizacji.

Film techniczny jest pomocg naukowsg specyficzna, bar-
dziej warto$ciowa niz inne stosowane dotychczas pomoce na-
ukowe, gdyz pokazuje czynnoSci, przedmioty i urzadzenia
w ruchu, dziataniu i dowolnej skali. Film daje wiec elementy
szkolenia, ktore jedynie z trudnoscig i wielkim nakladem sit
moze odda¢ wykltadowca przy pomocy podrecznika, rysun-

kow, tablic, przezroczy i nieruchomych modeli. Pewng, nie-

wielka zreszta wyzszo$¢ nad filmem moze mie¢ jedynie bez-
poéredni pokaz prawidlowego wykonywania pewnych czyn-
noéci, jednak warunki lokalne nie zawsze umozliwiaja prze-
prowadzenie pokazéw dla wigkszych grup ludzi, za§ brak
wlasciwych urzadzen czesto je zupelnie uniemozliwia. O ile
zaklad pracy nie posiada fachowcéw wysokiej klasy lub
odpowiedniego wyposazenia, pokaz moze by¢ nieprawidlowo
przeprowadzony, uczac w ten sposéb metod pracy nie zawsze
najlepszych lub najwlasciwszych. Natomiast film techniczny,
opracowany na podstawie szczegoélowego scenariusza, kon-
sultowany przez grono fachowcéw moze unaocznié -prawi-
dlowy przebieg poszczegdlnych czynnoS$ci.

Poza tym film moze pokaza¢ dokladnie to wszystko, co
uszloby uwadze przy pokazie. Dzieje sie to dzieki mozliwosci
zastosowania zblizen, zdje¢ makro- lub mikroskopowych.
Przez zdjecia przy$pieszone lub zwolnione film moze poka-
za¢ procesy, ktorych obserwacja jest trudna z powodu ich
zbyt wolnego, lub zbyt szybkiego przebiegu. Film moze
wreszcie przy pomocy zdje¢ triokowych (ruchomych rysun-
kéw) zobrazowaé przebiegi, ktérych nawet podczas pokazy
nie mozemy zaobserwowaé, jak np. dziatanie i ruch czeSci
maszyn pracujacych w miejscach niewidocznych dla oka, lub
przebieg reakcji chemicznych, zmiany struktury itp.

Warto rowniez zwrécié uwage, iz utrwalony na tasmie fil-
mowej obraz moze byé wyS$wietlany wielokrotnie, co umo-
Zliwia utrwalenie i poglebienie znajomos$ci danego tematu i
wnikniecie w szczegdly, ktérych przy jednorazowym obej-
rzeniu normalnie nie dostrzega sie. Wszystkie wymienione
wyzej zalety filmu przemawiaja za jak najszerszym stoso-
waniem filmu technicznego w akcjach szkoleniowych.

W tym miejscu nalezy jednak przestrzec przed czesto spo-
fykanym mniemaniem, jakoby film techniczny, w szczeg6l-
Ilt.JiCi w wersji dzwiekowej mogt zastapi¢ samodzielnie wszel-
kle’ inne akcje szkoleniowe. Praktyka stosowania filmu do
Ct_élow szkoleniowych wykazuje, ze samo jedynie wys$wietla-
hie najlepszego nawet filmu instruktazowego nie da pozada-
n.Ych efektéw szkoleniowych, gdyz po przelotnym obejrzeniu
filmu robotnik nie utrwali w zupelno$ci lub tylko w nie-
Znacznym stopniu pokazany w filmie material.

Podobnie niewskazane jest, z punktu widzenia dydaktycz-
09_80, wySwietlanie filméw instruktazowych lgcznie z inny-
M rodzajami filméw o charakterze o$wiatowym, polityczno-
Propagandowym lub rozrywkowym.

Wy‘ﬁ“'ietlanie filméw technicznych, bez odpowiedniego
Wyjasnienia probleméw i powstajacych w toku ogladania
filmu watpliwogei nie moze daé pozytywnych rezultatow.
Dl§t630 tez kazdy pokaz filmu technicznego powinien byé
ZW“i_Z?{n}’ z odpowiednim tematycznie wykladem. Wyktad
po}Nl{llen nawigzywa¢ Sci§le do tresci filmu. Nalezy pamie-
ta¢, ze film nie zawsze bedzie calkowicie zrozumialy dla
“’?Zystk.ich widzéw, szczegélnie dla poczatkujacych robotni-
D‘;W, nie posiadajacych pelnych kwalifikacji zawodowych.
& atego tey przy wyswietlaniu filmu trzeba udziela¢ dodat-

OWych wyjasnier, stanowiacych powigzanie pomiedzy wia-

—

domo$ciami posiadanymi przez widza a materialem, ktoéry
podaje film.

Dotychczasowe do$wiadczenie zezwala na ustalenie pew-
nych wytycznych odno$nie toku przeprowadzania wykiadu
polaczonego z wySwietlaniem filmu technicznego. Wytyczne
te nalezy jednak traktowaé jako ramowe i nalezy je w kaZz-
dym zakladzie pracy dostosowywaé do warunkéw lokalnych.
Podany ponizej schemat dotyczy wykladu w ramach akcji
wykladowej SIMP szkolenia wewnatrzzakladowego lub
szkolenia racjonalizatoréw przez zakladowy KTiR:

1. Wyklad. W wykladzie nalezy oméwi¢ szczegbélowo te-
mat, podajac obok materialu podstawowego wszystkie wia-
domosci uzupelniajace, konieczne do dobrego i wilasciwego
zrozumienia filmu.

2. Oméwié przeznaczenie filmu oraz wyjasni¢ krétko jego
tresé. .

3. Wyswietlenie filmu. W przypadku filmu niemego pre-
legent objasnia tre$¢ wyswietlanego obrazu.

4, Omoéwienie filmu. Natychmiast po wys$wietleniu filmu
wykladowca powinien dodatkowo omoéwié¢ te wszystkie ele-
menty lub szczegdly, ktére mogly wzbudzi¢ watpliwosei lub
byly niezrozumiate.

5. Odpowiedzi na pytania uczestnikéw pokazu i dyskusja.
Szeroka dyskusja niewatpliwie najlepiej utrwala obejrzany
obraz w umys$le widza i zwraca uwage na pewne drobniej-
sze szczegbly, nieraz dosyé wazne.

6. Oméwienie tych scen lub szczegétow filmu, na ktoére
widz powinien zwréci¢é uwage przy powtérnym wysSwietla-
niu filmu.

7. Powtérne wyswietlenie filmu. Celem ponownej projek-
cji jest umozliwienie uczestnikom pokazu uchwycenia szcze-
gotéw, trudnych do zaobserwowania przy jednorazowym
ogladaniu obrazu na ekranie. W miare potrzeb mozna po-
wtorne wys§wietlenie filmu dzwiekowego przeprowadzié przy
wylaczonym dzwieku, przy czym wykladowca powinien za-
stapi¢ speakera, wygladzajac swoje wyjaénienia, dostoso-
wane $ci§lej do potrzeb widzé6w. Powtérne wySwietlenie fil-
mu nalezy stosowaé jedynie w przypadku, gdy tre§é filmu
nasunela uczestnikom pokazu pewne watpliwosci, lub gdy
wyktadowca w toku dyskusji stwierdzit, ze materiat zawar-
ty w filmie nie zostal opanowany lub zrozumiany.

Na podstawie dotychczasowej praktyki mozna okre§lié, iz
wyktad lacznie z wySwietlaniem filmu i dyskusja nie po-
winien trwaé¢ dtuzej niz 2 godziny. W tych ramach mieszczg
sie jedynie wyktady polaczone z wysSwietlaniem filméw
trwajacych nie wiecej niz 30 minut.

Przy wyS$wietlaniu filméw dluzszych, tok prelekcji, pola-
czonej z wy$wietlaniem musi byé nieco odmienny, ze wzgle-
du na niemozliwo$§é zmieszczenia wyktadu, dyskusji i dwu
projekecji w ustalonych wyzej ramach czasowych. Dlatego
tez przy filmach diugich nalezy badZ ograniczyé czas trwa-
nia prelekcji, o ile nie wplvnie to ujemnie na jasno$é i zro-
zumialo§¢ wykladu dla widza, badz zrezygnowaé z powtdr-
nego wysSwietlenia filmu. W tym ostatnim przypadku wy-
ktadowca powinien juz przed pierwszym wySwietleniem
filmu podaé na jakie - elementy lub szczeg6ty filmu uczest-
nicy pokazu musza zwrécié uwage.

N: kursach mozna w zwigzku z wySwietlaniem dtugich
filméw daé wprowadzajacy wyklad w przeddzien proiekeii,
uzyskujac w ten sposéb wiecej czasu na dyskusje i omowie-
nie watpliwosei.

Wyktad, polaczony z wySwietleniem filmu technicznego
powinien byé przygotowany w odmienny sposéb niz inne
wyklady. Ze wzgledu na konieczno$é $cistego powiazania
obrazu z wykladem, wyktadowca opracowujac wyktad, po-
winien zaznajomié¢ sie z filmem lub co najmniej z jego opi-
sem.

Filmy techniczne mozna obeirze¢ w ekspozyturacl. Cen-
trali Wynajmu Filméw, znajdujacych sie we wszystkich
miastach wojewddzkich. W razie niemoznosci uprzedniego
obejrzenia filmu dzwiekowego nalezy zaznajomié sie z jego
onisem, umieszczonym w katalogach filméw z dziedziny
techniki i przemystu. Katalogi filméw sprzedaja ekspozytu-

ry Centrali Wynajmu Filmow.
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Bez uprzedniego zaznajomienia sie z filmem, wykiadowca
nie zawsze bedzie moégt udzieli¢ Scistych i dokladnych odpo-
wiedzi na pytania, odnoszace sie do szczeg6léw. W przypad-
ku filmu niemego uprzednie zaznajomienie sie z filmem jest
nieodzowne, gdyz tylko prelegent znajacy film bedzie mogt
ulozy¢ i przygotowaé tekst, objasniajacy wySwietlane ob-
razy.

W toku wyktadu nalezy obok filmu technicznego stosowaé
rowniez inne pomoce naukowe, jak tablice, przezrocza, mo-
dele itp.

Wszechstronne upogladowienie wykladu powieksza zain-
teresowanie stuchaczy i utatwia opanowanie i utrwalenie
materiatu.

Ilo§¢é filmoéw technicznych dla przemystu metalowego jest
jeszcze dalece niewystarczajaca w stosunku do potrzeb tej
poteznie rozwijajacej sie gatezi gospodarki narodowej. Wy-
nika ona jednak z bardzo szczuplych mozliwosci produkeyj-
nych polskich wytworni filmowych, czeSciowo za$§ ze zbyt
malego do chwili obecnej zainteresowania filmem, wykaza-
nego przez Ministerstwo Przemystu Maszynowego oraz
SIMP. Najblizsze lata przyniosg uruchomienie nowych wy-
tworni filmowych, w zwiazku z czym mozliwo§ci produkeji
filméw technicznych wzrosng kilkakrotnie. Wzrost ten od-
bije si¢ niewgtpliwie korzystnie na ilo$ci produkowanych
filméw dla przemystu metalowego.

Szereg filméw juz zrealizowanych przez polskie wytwér-
nie filmowe moze stuzy¢ wszelkiego rodzaju akcjom szkole-
niowym organizowanym w zakladach pracy przemystu me-
talowego. Wérod zrealizowanych tematéw znajduja sie na-
stepujace: -

sZasady frezowania®,
(I00S).

nZasady szlifowania®, autor scenariusza — inz. Jelnicki.

autor scenariusza — inz. Kapko

»Toczenie nozem Kolesowa®, autorzy scenariusza inzynie-
rowie Hennel i Rozpedek (Ursus).

»Obrobka walcowanych koét zebatych skrawaniem®, autor
scenariusza inz. Ocheduszko (PWT).

»Metalizacja natryskowa®, autor scenariusza inz. Eapinski
(IMAN).

»,Walka z wiérami w pracach tokarskich®, autor scenariu-
sza inz. Zanozinski (CIOP).

»Reczne obrabiarki elektryczne i pneumatyczne®, autor
scenariusza inz. Zanozinski (CIOP).

,»Bezpieczna obstuga pras‘ autor scenariusza inz. Horba-
czewski (CIOP).

sPraca pilnikiem*
(CIOP).

»Spawanie elektryczne tukowe*, autor scenariusza inz. Pi-
larczyk (ISp).

»Gazowe spawanie i ciecie“, autor scenariusza inz. Szupp
(ISp).

»Automatyczne spawanie tukiem krytym®*, autor scenariu-
sza inz. Rudowski (MPMasz).

»Montaz lozysk tocznych®, autor scenariusza inz. Juzwik
(Cebiloz).

yomarowanie lozysk tocznych, autor scenariusza inz. Juz-
wik (Cebiloz).

»Ostona pity tarczowej“, autor scenariusza inz. Sklodow-
ski (CIOP).

sKontrola jako$ci produkeji“.

souwmiarki, autor scenariusza inz. Kowalski (GUM).

»Plytki wzorcowe®, autor scenariusza inz. Kowalski
(GUM).

Obok filméw polskiej produkeji, przemyst metalowy mo-
ze sie poslugiwaé réwniez filmami adaptowanymi, tzn. zao-

patrzonymi w polski tekst filmami zagranicznymi, wéréd
ktorych warto wymienié¢ filmy:

autor scenariusza techn. Kerpetta

»Historia jednego zwyciestwa®“ — film produkecji radziec-
kiej o szybkosSciowym skrawaniu.

»Normalizacja“ — film produkcji czeskiej o zaletach i zna-
czeniu normalizacji w 2zyciu gospodarczym, a w szczegdl-
nos$ci w przemysle.

’

Wszystkie wymienione filmy sa przeznaczone przede
wszystkim dla podwyzszenia kwalifikacji robotnikéw. Mog
one jednak by¢ z powodzeniem uzywane (przy odpowiednim
ustawieniu towarzyszgcego wykladu) we wszelkiego rodzajy
akcjach szkoleniowych oraz we wszelkiego typu szkolach
zawodowych, zasadniczych, technikach i nawet na wyzszych
uczelniach.

Wzbogacenie tematyki filméw dla przemystu metalowegy
jest waznym zagadnieniem, ktérego realizacja powinna byg
dokonana przy czynnym udziale SIMP. Dlatego tez shusz.
nym pociggnieciem bylo podjecie przez Stowarzyszenie, w
porozumieniu z Ministerstwem Przemystu Maszynowegp,
opracowania perspektywicznej tematyki filméw technicz-
nych dla przemyslu metalowego.

Wspoétudzial SIMPu nie powinien ograniczaé sie do usta-
lania tematyki filméw. Jak najszersze grono wybitnych
technikéw powinno réwniez wspéldziata¢ . przy produkej
filméw, poprzez prace autorskie w zakresie ukladania sce-
nariuszy, konsultacje i udzial w przegladach, odbiorach
i kwalifikacjach wyprodukowanych filmow. |

Tylko jak najszerszy aktywny udzial fachowcéw zapewni
merytoryczng poprawno$é filméw oraz prawidlowy i kon-
s§<wenmy ich uklad dydaktyczny.

Obok zadania walki o pelny asortyment filméw z dziedzi-
ny przemystu budowy maszyn, stoi przed SIMP-owcami
i kierownictwem zakladéw produkcyjnych zadanie jak naj-
szerszego wykorzystania posiadanych filmow technicznych,
Moze to by¢ zrealizowane przez systematyczne organizowa-
nie w zakladach pracy wykladéw na odpowiednie tematy,
polaczone z wysSwietlaniem tematycznie wtasciwych filmow,
Wyklady takie, polaczone z wy$wietlaniem filméw technicz-
nych, powinny by¢ organizowane przez kola zakladowe
SIMP lub NOT, lub przez zakladowe kluby techmiki i ra-
cjonalizacji, przy aktywnym udziale kierownictwa zakladu

Filmy techniczne dla przemystu metalowego ‘Jowinny byé
krytycznie omawiane na !amach fachowej prasy; w ten
sposéb rozpowszechni sie jak najszerzej wiadomosci o wy-
produkowanych filmach i mozliwo$ciach ich wykorzystania
w przemys$le maszynowym.

W chwili obecnej istnieje juz dostatecznie rozbudowana
baza techniczna, umozliwiajgca podjecie i przeprowadzenie
szerokiej akcji wykltadéw, polaczonych z wy$wietlaniem od-
powiednich filméw. Wszystkie wieksze zaklady przemysh
maszynowego w Polsce, podobnie jak wiekszo§¢ zasadni-
czych szkét metalowych, podlegtych Centralnemu Urzedow
Szkolenia Zawodowego, posiadaja wlasne dzwiekowe pro-
jektory filmowe oraz przeszkolona obstuge tych projekfo-
row. Liczba zakladéw pracy przemystu metalowego, posia-
dajacych wtasne projektory filmowe bedzie sie zwiekszat
corocznie. Wszystkie zaklady posiadajace wlasne projektory
moga wypozyczaé kopie filméw z ekspozytur Centrali Wy-
najmu Filméw, znajdujacych sie w kazdym wojewG6dzkim
miescie.

Zaktady nie posiadajgce projektoréw moga zamawiaé po-
kazy filméw w Okregowych Zarzadach Kin (réwniez znaj-
dujacych sie w kazdym wojewédzkim miescie), ktére sta-
wiajg do dyspozycji zamawiajacego projektor z ekranem
odpowiedni film oraz obstuge projektora.

Optlaty wypozyczenia kopii filméw lub za organizacje po-
kazéw sa niewielkie, i moga byé pokrywane z trzech zrddel
jak fundusze przeznaczone na szkolenie wewnatrzzaktado-
we, fundusze klubu techniki i racjonalizacji lub fundusz
przeznaczone na dziatalno§¢é kulturalno-o$wiatowa.

Organizacja szerokiej akcji pokazéw filmow ‘cechniczn}fdl
oraz wykladéw polaczonych z wy$wietlaniem odpowiednich
tematycznie filméw pozwola na pelne wykorzystanie pr&f
szkoleniu kadr specyficznych wartosSci dydaktycznyflh
tkwigecych w filmach oraz umozliwia wykorzystanie wnio
skéw i propozycji w dalszej produkeji filméw dla przemy
stu metalowego.

Panstwo Ludowe przeznacza powazne fundusze na 'pto‘
dukcje filméw technicznych; fundusze te beda wzrasta¢ po
waznie w najblizszych latach.

Zadaniem stowarzyszen naukowo—technicznych' jest 'stwo‘
rzenie warunkéw, aby przeznaczone na ten cel Srodki bylf
wykorzystane w sposéb jak najbardziej szeroki i celowy:

Mgr inz. Henryk Klinghofél

_——
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PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK

Poradniki i encyklopedie

Do ksiazek wywierajacych decydujacy wplyw na rozwdj
i upowszechnienie kultury technicznej wsr6éd najszerszych
76SZ pracownikéw przemystu, a wiec robotnikéw, technikow
i inzyniero6w nalezg poradniki i encyklopedie techniczne.
pziela te zawieraja podstawowe wiadomosci z okreslonych
dziedzin, uporzadkowane w spos6b systematyczny lub alfa-
petyczny. Poradniki i encyklopedie charakteryzuja sie du-
i3 iloscia poje¢ zdefiniowanych w spos6b Scisty i jedno-
znaczny.

Encyklopedie i poradniki techmiczne stanowig nie tylko

reczne ksiazki w codziennej pracy w biurze technicznym
i na warsztacie, ale wydatnie przyczyniaja si¢ do rozwoju
literatury technicznej we wszystkich dziedzinach i na wszy-
stkich poziomach naukowych.

Jednym z czynnikOw hamujgcych powaznie rozwéj pol-
skiej kultury technicznej i polskiego piSmiennictwa technicz-
nego w okresie miedzywojennym byt brak polskiej encyklo-
pedii technicznej i poradnikéw technicznych z wielu gale-
zi techniki,

Wydawanie ogélnotechnicznego poradnika pt. ,, Technik*
natrafialo na szereg powaznych trudnosci organizacyjnych
i finansowych, wynikajacych z braku dostatecznej opieki
panstwa mnad przedsiewzieciami wydawniczymi wigksze]j
miary. Opracowanie I tomu wydawnictwa ciggnelo sie lata-
mi, tak iz od chwili ukonstytuowania sie¢ kolegium redak-
cyjnego az do ukazania sie¢ I tomu na pétkach ksiegarskich
minelo lat dwadzieScia (1917 — 1936). Druk drugiego tomu
zaledwie rozpoczeto i po pierwszym zeszycie wydawnictwo
Zawieszono.

wPodrecznik inzynierski“ prof. S. Bryly obejmowal je-
dynie nauki wchodzace w zakres inzynierii ladowej i wod-
nej, a wydawany przez Towarzystwo Kurséw Technicznych
w Warszawie podrecznik trzytomowy ,,Mechanik®“ — zagad-

nienia zwigzane z dzialalno$cig przemysiu metalowego.

W krajach zachodnio-europejskich, a w szczegblnosci w
Niemczech i w krajach anglosaskich przewazaty ,kalendarze
techniczne®, ktére w daleko idacym skrécie podawaly dane
liczbowe oraz informacje mmiej lub wiecej usystematyzo-
wane. Byly one przeznaczone dla grona inzynieréw o wyso-
kich kwalifikacjach technicznych, a przedstawialy mala
pomoc dla szerokich rzesz inzynieréw i technikéw, ktérzy
W swej pracy zawodowej musieli siega¢ do dziel specjalnych,
omawiajacych dane zagadnienie w sposéb wyczerpujacy.

W Zwigzku Radzieckim w latach 1930 — 1935 rozpocze-
fa sie pod auspicjami Wszechzwigzkowej Akademii Nauk
planowa dziatalno$§¢é w zakresie wydawnictw technicznych,
zapoczatkowana wydaniem 36-tomowej ,,Encyklopedii tech-
nicznej“, ktéra objela niemal wszystkie galezie wiedzy
i wprowadzita lad pojeciowy i terminologiczny w dziedzi-
nie techniki. Od tego czasu rozpoczal sie¢ w ZSRR imponu-
jacy rozwdj pismiennictwa technicznego. Radziecka litera-
fura techniczna obejmuje obecnie zaréwno dziela podstawo-
we i encyklopedie specjalne, jak np. ,Maszinostrojenje“ na
poziomie inzynierskim, jak i poradniki zawodowe i funkcyj-
ne dla robotnikéw, ksigzki do nauki w szkotach zawodo-
wych i niewielkie broszury opisujace konkretne metody
produkcyjne oraz urzadzenia i maszyny, a zarazem Sposo-
by ich obstugi i naprawy.

Znaczenie encyklopedyj i poradnikéw technicznych dla
fozwoju piSmiennictwa technicznego zostalo réwniez doce-
Nione we Francji, gdzie w 1948 r. rozpoczeto wydawanie
encyklopedii pn. ,, Techniques de I'ingénieur* metoda wpraw-

€ odmienng niz w Zwigzku Radzieckim, ale w konico-
Wwym efekcie prowadzaca do jednego i tego samego celu.
nTechniques de l'ingénieur* ukazuje sie w postaci pojedyn-
¢zych artykuléw jako broszury formatu A4, podobnie jak

- Ukazywata sie w latach 1947 — 1949 ,,Polska Encyklopedia

Mechaniki*, wydawana przez Instytut Wydawniczy SIMP.
Pierwsze wydanie powojenne
»Poradnika Technicznege Mechanik®

Przy opracowaniu projektu wukladu tres$ci ,,Poradnika

'FGC_hnicznego Mechanik* oparto sie na nastepujacych zato-
Zeniach:

. Encyklopedie techniczne sg to dziela zbiorowe zawiera-
Jace prace z réznych nauk i umiejetnosci technicznych. Pra-

e ———

ce te charakteryzujg si¢ duzg iloScig poje¢, polaczonych ze
sobg wigzami logicznymi; ich giéwnym zadaniem jest usta-
lenie poprawnych wyrazow i wyrazen technicznych, wyjas-
nienie istoty omawianych poje¢ oraz ich klasyfikacje. Prace
w encyklopediach powinny by¢ ujete w taki sposéb, aby
kazda z nich stanowila zwartg i zamknietg w sobie calo$é.

Poradniki techniczne stanowia ksigzki podreczne, ktore
powinny zawiera¢ najpotrzebniejsze wiadomos$ci teoretycz-
ne i praktyczne, niezbedne w codziennej pracy, a wiec w
biurze konstrukcyjnym, w warsztacie i na budowie. Porad-
niki techniczne powinny zawiera¢ mozliwie najwiecej ma-
terialu liczbowego, wykresow i nomogramoéw, utozonych w
spos6b dogodny do stosowania w praktyce. Krancowo odmien-
nym, w poréwnaniu z encyklopedia, ujeciem poradnika by-
loby zebranie szeregu tablic liczbowych, uzupelionych je-
kacje z tych dziedzin w jezyku polskim, W szczegdlnosci
stepujacych, co zwezitoby uzytecznos§¢é poradnika do kregu
czytelnikéw o wysokich kwalifikacjach.

»Poradnik Techniczny Mechanik® jest pod wzgledem uje-
cia dzielem oryginalnym, nie spotykanym dotad w $wia-
towej literaturze technicznej; lgczy bowiem w sobie cechy
encyklopedii technicznej i poradnika technicznego w S$cis-
tym tego ‘slowa znaczeniu. .

Na szczeg6lne podkreSlenie zastuguje pionierski charak-
ter ,,Poradnika Technicznego Mechanik*. Podczas gdy w kra-
jach o bogatej i réznorodnej literaturze technicznej opraco-
wanie artykutu do poradnika polega¢ moze na umiejetnym
streszczeniu odpowiedniego dzieta podstawowego z tego za-
kresu, to w ,Poradniky Technicznym Mechanik“ w wielu
dziedzinach poszczegblne rozdzialy stanowig pierwsze publi-
kacje z tych dziedzin w jezyku polskim. W szczegélnosci
nastepujgce dzialy zostaly w ,,Poradniku Technicznym Me-
chanik po- raz pierwszy w literaturze polskiej opracowane:
metrologia, teoria mechanizméw, turbiny wodne, pompy,
sprezarki, dmuchawy, wentylatory, dzwignice i przenoéniki,
obrébka plastyczna metali itd. Opracowanie tych dziatow wy-
magato ustalenia symboliki i terminologii oraz przeprowa-
dzenia klasyfikacji poje¢, tworzacych kanwe logiczng po-
szczegbélnych nauk i umiejetnosci technicznych. Poniewaz
ogromna wigkszo§¢ rozdzialow ,Poradnika Technicznego
Mechanik® stanowila pierwsze drukowane w Polsce publi-
kacje z danych dziedzin, zeszta potrzeba odpowiedniego
szerokiego ich ujecia. Stad wynika duza objetosé¢ dziela.

Ogloszone w ,Poradniku Technicznym Mechanik* prace
stanowig zarazem material przygotowawczy do opracowa-
nia norm pojeciowych z dziedzin, zwigzanych z dzialalno$cig
przemystu metalowego.

Prace zamieszczone w ,,Poradniku Technicznym Mecha-
nik“ zawierajag bowiem klasyfikacje i wyjasnienie istoty
omawianych poje¢, wykreséw i nomograméw, a ponadto
bogaty i Zrédlowo opracowany material liczbowy.

Dzigki takiemu ujeciu tematu ,,Poradnik Techniczny Me-
chanik“ oddaje ogromne ustugi inzynierom i technikom
zatrudnionym w przemyS$le, pracownikom instytutéw nau-
kowo-badawczych, wykladowcom i studentom wyzszych za-
kladéw technicznych. Szybkie wyczerpanie sie¢ wydanych
dotad toméw jest tego wymownym dowodem.

Ten swoisty i nie spotykany dotychczas w literaturze spo-
sOb ujecia tematéw w ,,Poradniku Technicznym Mechanik*
byl podyktowany dwoma wzgledami:

1) Poradniki techniczne typu ,Hiitte“ obejmujace wszy-
stkie dziedziny wiedzy technicznej w miarée rozwoju techni-
ki zanikaja, ustepujac miejsca = poradnikom specjalnym
o wezszym zakresie tresSci, a zarazem glebszym i bardziej
szczegdlowym opracowaniu zagadnien.

2) Polski §wiat techniczny w odradzajgcej sie z gruzdéw
i zniszczen Polsce stal wobec konieczno$ci wypelnienia
ogromnych zadan, zwigzanych z odbudowa przemyshu i roz-
wojem polskiej gospodarki narodowej. Dlatego tez w po-
czatkowym okresie dziatalnoSci wydawniczej nie staé nas
bylo na réwnoczesne opracowywanie i wydawanie poradni-
kéw i encyklopedii technicznych oraz dziel podstawowych.
Wytworzono wiec typ wydawnictwa spelniajgcy najpilniejsze
aktualne potrzeby.

Pierwotny projekt ,,Poradnika Technicznego Mechanik**
W pierwszym powojennym wydaniu obejmowal 5 tomoéw,
stanowigcych zarazem oddzielne woluminy (oddzielne jed-
nostki biblioteczne), kazdy o objetosci ok. 1200 stron for-

matu B6.
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Zakres treSci poszczegélnych toméw byl nastepujacy:

Tom I. Matematyka. Fizyka. Mechanika. Termika. Elek-
trotechnika. Chemia. Metrologia.

Tom II. Metaloznawstwo. Materialoznawstwo. Rysunek
techniczny. Teoria mechanizméw. Elementy maszyn.

Tom III. Technologia (gtéwnie obrébka metali plastyczna,
skrawaniem i cieplna).

Tom IV. Silniki i maszyny robocze.

Tom V. Organizacja przedsigbiorstv przemystowych.

Ale juz przy opracowywaniu pierwszego tomu okazalo sie,
7e zakre§lone wydawnictwu ramy s3 za ciasne i wymagaja
w przyblizeniu dwukrotnego rozszerzenia objetoSci; dopro-
wadzito to do rozbicia poszczegbélnych toméw na woluminy
tak, iz w obecnej chwili plan wydawniczy pierwszego po-
wojennego wydania PTM obejmuje 18 ksigzek, o lacznej
objetosci 760 arkuszy, wyszczeg6lnionych w tabticy I, kt6-
ra podaje zarazem, w jakim stadium opracowania znajduja
sie poszczegblne woluminy.

TABLICA I

. Poradnik Techniczny Mechanik’* — 3 wydanie. 1 powojenne.
Stan prac na 31.12.1953 .

Wydruko- | W Opra- Rok
Tom Treéé ___wane _ |dru- ncigv;?;t wyda-
Rok | Ark. | KU |'j red. | mia
I/1 Matematyka., Fizyka. Me-| 1949 | 77,0 - - -
chanika
1/2 Termika. Elektrotechnika.
Chemia. Metrologia 1951 | 76,5 — - -
II/1A | Metaloznawstwo cz. I 1951 | 25,5 - - -
11/1B | Metaloznawstwo cz. II - - - 2 1955
11/2 Materialoznawstwo 1953 | 47,75 | — = -
11/3 Rysunek techniczny. Teo-
ria mechanizmoéw 1953 | 16,75 | — - -
11/4 Elementy maszyn 1952 | 47,5 - - -
11I/1—1| Metalurgia. Odlewnictwo ’
Spawalnictwo 1954 | 32,5 — - -
1II/1—2| Obrébka plastyczna 1954 | 32,5 | — - !
11I/1—3| Obrébka cieplna. Powloki
ochronne - - - 20 1955
1I1/2—1| Obrébka skrawaniem: me-
tody i narzedzia - - - 30 1955
111/2—2| Obrébka skrawaniem: obra-
biarki - - - 36 1956
11J/2—3| Obrébka skrawaniem: tech-
nologia — - - 44 1956
111/3 Technologia drewna, mas
plastycznych i szkla ) = = 33 1955
IV/1 | silniki 1o | 620 | — = -
V12 Pompy. Sprezarki. Maszy-
ny chlodnicze 1953 | 42,5 = = L
V/3 Dzwignice i przeno$niki 1952 | 42,5 | — = -2
Organizacja zakladéw prze-
vi mystowych —oobi = L 40,0 [ = ) 1985
G Projektowanie zakladow
Vi2 przemystowych — = 32,0 = 1955
Razem 760 arkuszy 503 72,0 | 185
66,3%| 9,4%| 24,39

TABLICA II
,,Poradnik Techniczny Mechanik‘*

Nowe opracowanie ,,Poradnika Technicznego Mechanik*

Niezaleznie od prac zwigzanych z zakonczeniem trzeciego
wydania PIW, redakcja ,,Poradnika“ przystgpila juz do opra-
cowania projektu ukladu treSci nowego wydania, podzielo-
nego na 10 tomoéw, o tacznej objetosci okoto 640 arkuszy.

Szczegolowy plan nowego wydania przedstawia tablica II.

»Poradnik Techniczny Mechanik® stanowi wtasno$é ogo-
tu polskich mechanikéw. Jego doskonalenie zalezy w duzej
mierze od aktywnej postawy czytelnikéw, ktérzy przez
rzeczowa a zarazem zyczliwg krytyke moga przyczynié sie
do wzbogacenia jego treSci i podniesienia waloréw mery-
torycznych i dydaktycznych.

W zwigzku z rozpoczeciem przygotowan do nowego wy-
dania ,Poradnika Technicznego Mechanik“ zwracamy sie
do ogoélu polskich mechanikéw o wspélprace polegajaca na

Tom | Dzial Tresé¢ e,
nia
I I/1 | Matematyka
I/2 | Fizyka
1/3 | Mechanika (Mechanika ogélna, 1956
Stereomechanika, Hydromechanika,
Aerodynamika)
11 I/4 | Chemia
I/5 | Termika
1/6 | Elektrotechnika 1957
1/7 | Metiologia
111 II/1 | Metaloznawstwo
II/2 | Materialoznawstwo e
v III/1 | Geometria wykreslna
1II/2 | Rysunek techniczny
III/3 | Tolerancje i pasowania
III/4 | Analiza zamienno$ci czesci 1958
II1/5 | Teoria mechanizméw
III/6 | Elementy maszyn
A% IV/1 | silniki wodne
IV/2 | silniki wietrzne ;
IV/3 | Kotly i silniki parowe 1959
IV/4 | silniki spalinowe
VI V/1 | Pompy i podnoéniki cieczy
VI2 | Sprezarki
V/3 | Dmuchawy i wentylatory 1957
V/4 | Maszyny chlodnicze
V/5 | Dzwignie i przenos$niki
VII VI/1 | Metalurgia
VI/2 | odlewnictwo
VI/3 | spawalnictwo
VI/4 | Obrébka plastyczna metali 1958
VI/5 | obrébka cieplna
VI/6 | Powloki ochronne
VIII VI/Z | Obrébka skrawaniem: metody
i narzedzia
VI/8 | Obrébka skrawaniem: obrabiarki
VI/9 | Obrébka skrawaniem: zagadnienia
technologiczne
VI1/10| Pomiary warsztatowe 1958
VI/1l| Obrébka drewna
VI1/12| oObrébka mas plastycznych
VI/13| Obrébka gumy
VI/14| Obrébka szkla
IX VII/1 | Organizacja zakladéw przemysto-
wych
VII/2 | Projektowanie zakladéw przemy- 1959
stowych
VII/3 Ruch fabryczny
. Indeks — Slownik 5-jezyczny 1960

przestaniu pod adresem PWT odpowiedzi na nastepujace py-
tania:

1) w jakim kierunku powinny péj§¢ zmiany pod wzgle
dem objeto$ci, sposobu ujecia tematu i poziomu naukowegq?

2) jakie zagadnienie nalezaloby dodatkowo oméwit
a jakie pominaé, przenoszac je do poradnikow specjalnych!

3) jakie dzialy opracowano zbyt obszernie, a - jakie %
szczuplo?

4) jakie dzialv opracowano najlepiej pod wzgledem P
ziomu naukowego,k zawartosci treSci, ujecia tematu i pra-
datnos$ci w praktyce — a jakie najstabiej i dlaczego?

5) jakie bledy i usterki nie sprostowane w erracie Z"
wierajg poszczegélne tomy?

6) inne uwagi i zyczenia.

Inz. A. Troskolafnski

Walczmy o obnizke kosztéw wtasnych!
Oszczedzajmy materialy i energieg!
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Praca zbiorowa
»MALY PORADNIK MECHANIKA*

Wydanie III przerobione, format B6, str. 792, PWT 1954,
cena 70 zi. :

Trzecie wydanie Matego Poradnika Mechanika ukazalo
sie ponownie w rekordowym nakladzie 60 000 egzemplarzy.
Takiego sukcesu nie notuje zadna ksigzka techniczna, aby
na przestrzeni zaledwie 5 lat osiggng¢ 1Igczny nakiad
141 000 egz. Taka iloScia egzemplarzy nie moze si¢ poszczy-
ci¢ rowniez wiele wartoSciowych ksigzek beletrystycznych.

Co jest zrodiem tego sukcesu? — Przede wszystkim so-
lidne, poprawne i bezbtedne opracowanie merytoryczne, oraz
fakt, ze kazdy mistrz i technik w nawale pracy chetniej
siega po niezbedne wiadomos$ci do przejrzyscie i skondenso-
wanie ulozonego poradnika, anizeli do obszernej i trudnej
w czytaniu ksiazki ogélnej. Niemala réwniez role odgrywa
fakt, ze technicy innych podstawowych specjalno$ci zawo-
dowych, a wiec chémicy, hutnicy, goérnicy itd., korzystaja
rowniez z Malego Poradnika w szerokim zakresie.

Jakie sa roznice miedzy wydaniem obecnym a poprzed-
nimi? — Roéznice wystepuja zaréwno w zakresie jak i po-
ziomie tre$ci. A wiec: 1) w rozdziale ,,Matematyka‘ rozbu-
dowano trygonometrie oraz dodano dzialy geometrii anali-
tycznej i analize; 2) rozdziat ,Ciepto“ rozszerzono znacznie;
3) rozdziat ,Materialoznawstwo* przerobiono znacznie
w zwigzku z wprowadzeniem przez PKN nowych norm na
stale. Przy tej okazji warto wspomnie¢, ze w chwili obecnej
Maly Poradnik jest jedynym wydawnictwem ksigzkowym,
ktore te zmiany zarejestrowalo w calej pelni; 4) w ,,Cze-
§ciach Maszyn“ rozbudowano znacznie lozyskowanie; 5)
w ,Maszynoznawstwie®“ usunieto silniki, umieszczono za$
jedynie calkowicie na nowo opracowane pompy, sprezarki,
wentylatory oraz dzwignice i przeno$niki. Inne rozdziaty
ulegly nieznacznym modyfikacjom i uzupelnieniom.

Zmiany dokonane oraz nowoopracowane rozdzialy spowo-
dowaly, ze obecnie Maly Poradnik Mechanika odpowiada
zasadniczo poziomowi naukowemu mistrza i technika a nie
tak jak poprzednie wydania, ktére przeznaczone byly
w gléwnej mierze dla robotnikéow i mistrzow.

Czy zmiany te sa stuszne i uzasadnione? — Odnosi sie
wrazenie, ze spowodowane one zostaly w gléwnej mierze
wielkg potrzebg wydania dla technikéw odpowiedniego po-
radnika w jak najkrotszym terminie i stad narodzit sie po-
myst zmian zakresu i poziomu tresci Malego Poradnika,
stad odczuwalny nieréwny poziom opracowan poszczegol-
nych rozdziatéw, stad luki tematyczne w calosci.

Jakie nalezy wyciggna¢ wnioski z powyzszych rozwazan
na przyszio§é?

1) Maty Poradnik Mechanika wywodzi swéj rodowdd
z Poradnika Rzemie$§lnika Mechanika. Swiatli robotnicy —
metalowecy odczuwaja wielkg potrzebe wiasnego poradni-
ka — nalezy wiec przywré6cié do zycia Poradnik RzemieS$lni-
ka oraz wydaé¢ jak najszybciej zwigzane z nim poradniki
funkcyjne jak poradnik §lusarza, tokarza, hartownika itd.

2) Maly Poradnik Mechanika nalezy przeznaczyé dla mi-
strzé6w i technikéw, w zwigzku z czym zrewidowaé trzeba
zakres treSci i poziom niektorych rozdzialéw oraz uzupelnié
powstate w ostatnim wydaniu luki. I tu podebnie jak w Po-
radniku Rzemie$lnika trzeba jak najszybciej opracowaé
i wyda¢ odpowiednie poradniki zawodowe jak poradnik ob-
rébki skrawaniem, poradnik obrébki plastycznej, poradnik
energetyka itd.

Wracajac do oceny III wydania Malego Poradnika Me-
chanika trzeba =zwréci¢é uwage na niebardzo estetyczna
oprawe. Czyzby nie staé bylo naszych introligatorni na
ieplsza prace, a wydawnictwo na wieksze wymagania i kon-
role? y

Wreszcie sprawa ostatnia, bez skutku w kazdej recenzji
0 poprzednich wydaniach powtarzana — cena. Cena 70 zlo-
tych! Toz to majatek! Wprawdzie i ksigzka Maty Poradnik
Mechz_anika to tez ,majatek“ — ale sadzimy, ze jedli wy-
(_iaWnlctwo idzie w naktadzie 60 000 egzemplarzy to znaczy,
e Jest bardzo pozyteczne i bardzo potrzebne — to znaczy,
e ma trafi¢ do jak najszerszych mas pracowniczych — a dla
tych mas 70 zt to bardzo duzo. Podobno te cene ustalil i za-
twierdzit nadzorujacy przedsiebiorstwo Centralny Zarzad
Wydawnictw — widocznie temu Zarzadowi i Przedsiebior-
SWI} mniej chodzi o upowszechnienie wiedzy technicznej
4 wiecej o zdobycie ztotéwek.

H. Ch.

Mgr inz. A. Grabiec i mgr inz. E. Markiewicz
»METALIZACJA NATRYSKOWA*

Format A5, stron 197, rysunkéw 148, tablic 40, PWT
Warszawa 1954. Cena 14 zi,

Ksigzka omawia calo$¢ zagadnien zwigzamnych z techno-
logicznym procesem natryskowego nakladania metali.

Po oméwieniu na poczgtku pierwszego rozdzialu same-
go procesu natryskiwania i towarzyszacych mu zjawisk fi-
zycznych, w dalszym ciggu autorzy omawiaja technike ma-
tryskiwania oraz mechaniczng i cieplng obrébke natryska-
pych powlok.

Drugi dziat pracy poswiecony jest wlasnoSciom fizyko-
chemicznym i mechanicznym natryskanych powlok. Omo-
wiono tu miedzy innymi zagadnienie przyczepnosci, twar-
do$ci i rozszerzalnosci metalowych warstw natryskanych,
jak rowniez ich sklad chemiczny, budowe strukturalng, wy-
trzymato$¢é i odporno$¢ na $cieranie.

Trzeci rozdzial zawiera opis stosowanych pistoletéw me-
talizacyjnych gazowych i elektrycznych. Podano tu rézne
typy pistoletéw elektrycznych drutowych oraz pistoletéw
gazowych pracujacych przy uzyciu plynnego metalu, prosz-
ku, wzglednie drutu. Oprécz tego w rozdziale tym zawarty
jest krotki opis pomocniczej aparatury metalizacyjnej.

Zagadnienie mechanicznego i elektrycznego przygotowa-
nia powierzchni oméwiono w rozdziale IV.

W kolejnym V rozdziale ujeto zastosowanie metalizacji
natryskowej obejmujace nastepujace gléowne kierunki:

a) naprawa brakéw i regeneracja zuzytych czeSci ma-
szyn,

b) ochrona przeciw korozji w normalnych i podwyzszo-
nych temperaturach,

c¢) powlekanie niemetali metalami i natryskiwanie nie-
metalami.

Ksigzke zamykaja dwa krotkie dzialy (rozdzialy VI
i VII), z ktorych pierwszy omawia zagadnienie bezpieczen-
stwa i higieny pracy, a drugi traktuje o projektowaniu
warsztatow metalizacyjnych.

Omawiana ksigzka posiada szereg usterek. Postaramy
sie ponizej poruszy¢ niektére z nich.

1. Zastrzezenia natury ogolne;j.

Ksigzka oparta jest prawie wytacznie na dwéch zrédd-
tach: pracy E. W. Antoszina ,Tiechnologija mietallizacji
raspylenjem®“ z 1944 r. i pracy W. E. , Ballarda ,Metal
Spraying and Sprayed Metal“ z 1948 r. W zwigzku z po-
wyzszym zawarty w niej materiat jest w wielu wypadkach
nieco przestarzaty i problematyczny.

Tego typu monografie, jaka jest omawiana ksigzka, na-
lezato, poza wlasnym do$§wiadezeniem, opieraé gléwnie ma:
nowych pracach badawczych, $wiezych publikacjach uka-
zujgcych sie w literaturze periodycznej oraz najnowszych
wydawnictwach ksigzkowych, takich jak np. pochodzaca
z 1952 r. praca Kaca i Linnika ,Elektromietalizacja®“ czy
wydana w 1952 r. praca Reiningera ,,Gespritzte Metalliiber-
ziige* itp., przy czym brak tego rodzaju podejs$cia odbit sie
w sposob istotny na wartosei ksigzki.

2. Uwagi pod adresem wukladu i rozwiniecia materialu
w ksigzce.

a) Uklad ksigzki jest w zasadzie poprawny. Zastrzezenie
budzi jedynie rozdzielenie opisu procesu metalizowania przy
pomocy drutu od procesé6w metalizacyjnych przy uzyciu
cieklego metalu i proszku, W rozdziale pierwszym, gdzie
pod punktem ,A“ omawiane jest szeroko natryskiwanie
przy uzyciu drutu, winny tez znaleZé sie opisy proceséow
technologicznych natryskiwania przy wuzyciu cieklego me-
talu i proszku.

b) Awutorzy za malto miejsca poSwiecili szeroko obecnie
juz u nas w kraju stosowanej metodzie zarotrwalego dyfu-
zyjnego aluminiowania natryskowego (tak zw. aluminizacji).
Brak jest opisu stosowanej w kraju polskiej metody obrob-
ki cieplnej natryskanych powlok aluminiowych i brak tak
waznych konkretnych przykladéw zastosowan. Ksigzka nie
zawiera ani jednej mikrostruktury natryskowej powtoki
dyfuzyjnej. Autorzy nie wspomnieli wreszcie o istniejacych
rozporzgdzeniach wydanych przez PKPG i ministerstwa
branzowe, rozporzadzeniach propagujacych zastosowanie za-
rotrwalych aluminiowych powlok natryskowych i zakazu-
jacych stosowania w wielu wypadkach stali chromoniklo-
wych.

¢) Nie wydaje sie mieodzowny zamieszczony na koncu
ksigzki rozdziat VII ,Projektowanie warsztatéw metaliza-
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cyjnych®. Jest to obszerne streszczenie poswieconej metali-
zacji czesci IX rozdzialu 14 tomu ,,Maszinostrojenia“. Ponie-
waz swego czasu ukazalo sie dobre tlumaczenie tego tomu
na jezyk polski, wiec bez szkody dla calo$ci mozna bylo ten
rozdziat opusci¢. OczywiScie zamieszczenie tego rozdziatu nie
jest wadg ksiazki.

3. Usterki i bledy rzeczowe.

Ksigzka zawiera liczne usterki merytoryczne zaréwno
w teksScie, jak i rysunkach, co powaznie obniza wartos¢
ksigzki i jej uzytecznoéé., Szczegbdlowy wykaz przestano wy-
dawnictwu do analizy.

Obok bledéw merytorycznych znalazla sie w ksigzce row-
niez pewna ilo§¢ bledow drukarskich nie skorygowanych
Ww_erracie. 3

Specjalng uwage nalezy po$wieci¢é mikrostrukturom po-
danym na zdjeciach. Z meguly miewiele one daja, gdyz sa
bardzo ciemne i niewyrazne. Nalezalo albo w ogdéle zrezy-
gnowac ze slabych zdje¢, albo je retuszowaé, wzglednie daé
na nie lepszy papier. W tej formie, w jakiej je podano, nie
przynosza one korzys$ci. :

Jak to wykazano wyzej, ksiazka A. Grabca i E. Markie-
wicza posiada liczne usterki, a jej szata zewnetrzna nie jest
calkowicie poprawna. Wydaje sie, ze ksigzka powinna byé
bardziej starannie opracowana przez autoréw i redakcje.
Nalezy spodziewaé sie, ze przy ewentualnym, nowym nakla-
dzie tej pracy (bo temat jest niezmiernie wazny) wszystkie
niedociagniecia zostana usuniete, a materiat w niej zawarty
zostanie zaktualizowany i unowocze$niony.

Mgr inz. St. Gebalski

G. P. Aleksiejew
»SPRAWDZANIE RYSUNKOW*

Thumaczyl z rosyjskiego mgr inz. Jerzy Orlowski.
Format A5, stron 144, rysunkéw 31, tablic 13, PWT,
Warszawa 1954. Cena z@ 11.—

Tytul omawianej ksigzki powinien w zasadzie brzmieé:
»Weryfikacja rysunkéw maszynowych®.

W ksigzce oméwiono majbardziej celowe metody spraw-
dzania i weryfikowania rysunkéw maszynowych, oparte na
dos§wiadczeniach w tym zakresie radzieckich konstrukto-
row, Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynie-
row weryfikujagcych rysunki maszynowe w biurach pro-
- jektowo-konstrukcyjnych.

Ksigzka zawiera 7 rozdzialéw.

W rozdziale pierwszym omowiono zasadnicze kierunki
rozwoju systemu weryfikowania rysunkéw maszynowych.
" Podano stosowane i zalecane zalozenia orgamizacyjne ze-
spotéw weryfikujagcych rysunki maszynowe i omoéwiono
ogblne metody pracy weryfikatoréow.

Rozdzial drugi zawiera opis metod sprawdzania (wery-
fikowania) rysunkéw. Podano szereg przykladéow i rozpa-
trzono systemy sprawdzania (weryfikowania) wedlug ele-
mentéw. W dalszym ciggu rozdzialu oméwiono uzasadnie-
nie przyjecia szeregu podstawowych zalozen dla danego
systemu. Kolejno$¢ sprawdzania dostateczno$ci wymiaréw
ujeto w tablice.

W rozdziale trzecim podano sprawdzanie rysunkow ze-
spolu maszyny wedlug kolejnosci elementéw. Omoéwiono
kolejno§¢ pracy, a w szczegblnosci sprawdzanie komplet-
nos$ci materiatéw, prawidlowos$ci odnos$nikéw numerowych
na rysunku zestawieniowym (zlozeniowym), wypelnienia
tabliczki, prawidlowo$ci i zupelnosci przedstawienia cze-
Sci. Ponadto omowiono sprawdzanie dostateczno$ci wymia-
réw, prawidlowoSci wymiaréw i znakéw gltadkosci po-
wierzchni oraz sprawdzanie zgodno$ci wymiaréw czesci
w czasie myS$lowego montazu.

Rozdzial czwarty omawia w duzym streszczeniu spraw-
dzanie rysunkéw wedlug operacji. Podano wytyczne, kté-
rymi nalezy kierowaé sie poszukujac majwydatniejsze me-
tody pracy, ktoérych celowo$§¢ zostala potwierdzona przez
praktyke.

W rozdziale pigtym podano opisy organizacji sprawdza-
nia (weryfikowania) rysunkéw przy projektowaniu duzych
obiektéw. Autor stwierdza mniedostateczno$éé organizacji
sprawdzania (weryfikowania) rysunkéw i brak metodyki
pracy. Podzial materialu przy pracy weryfikatoré6w dane-
go obiektu ujeto w tablice pt. Elementy sprawdzania ry-
sunkow: zestawieniowych obiektu, zespoléow, cze$ci. Zgru-
powanie elementéw pracy wraz z uzasadnieniem propono-
wanej kolejno$ci opracowywania grup oraz podziat pracy
miedzy wykonawcami — ujeto réwniez w tablice.

Rozdzial sz6sty zawiera omowienie skroécenia okresu
sprawdzania duzych projektéw. Omowiono pokroétce po-

dzial pracy zwigzanej ze sprawdzaniem rysunkéw duzych
obiektéw oraz metody ,szybko$ciowego sprawdzania“.

W koncowym rozdziale si6dmym podano przykiady
opracowania materialu pomocniczego, ktérym postuguje
sie weryfikator podczas weryfikowania rysunkéw,

Przyklad wyciagu, w ktérym zebrano wszystkie potrzeb-
ne weryfikatorowi dane dotyczace wkretéw oraz odchylek
i pasowan ujeto w tablice pt. Wkrety do metali i tablica
odchytek i pasowan.

W zalgcznikach zamieszczonych mna koncu oméwionej
ksigzki podano szereg rysunkow z naniesionymi uwagami
weryfikatora.

Podane w ksigzce metody weryfikowania (sprawdzania)
rysunkéw maszynowych moga by¢é wykorzystane jako ma-
terial pomocniczy i umozliwig wysnucie wnioskow o kie-
runku, w jakim powinno rozwija¢ sie to zagadnienie.

Przyswojenie materialu w niej zawartego umozliwi we-
ryfikatorom i konstruktorom skroécié czas sprawdzenia ry-
sunkéw i poprawi ich jakosé.

Tiumaczenie poprawne, Rysunki b. staranne.

Znaczenia i wartoSci ksigzki w zasadzie mie umniejsza-
ja pewne drobne usterki, jak niewlaSciwy tytut i dowol-
noéé terminologii specjalnos$ci, wbhrew dotychczas stosowa-
nej w biurach projektowo-konstrukeyjnych, a w szczegdl-

nosci: kontroler — zamiast weryfikator, grupa kontrole-
ré6w — zamiast zespdt weryfikatoréw, grupa konstrukto-
row — zamiast zespét konstruktoréow itp.

W sumie nalezy stwierdzi¢, ze omawiana praca stano-
wi potrzebng pozycje w naszym piSmiennictwie technicz-
nym.

Mgr inz. J. Chudzinski

Prof. inz. Michal Skarbinski
+~PROJEKTOWANIE PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH
W ODLEWNI*“

Format B5, stron 386, rysunkéw 351, tablic. 67. PWT,
Warszawa, 1954. Cena zi. 50.

Dla uporzagdkowania nowych proceséw technologicznych,
podniesienia poziomu stosowanych metod technologicznych
oraz w celu zapewnienia zgodno$ci wytwarzanych wyrobéw
z obowigzujgcymi mormami, wprowadzono w naszym prze-
my$le zarzadzeniem M, P. C. Nr 13 z dn. 25 stycznia 1952 r.
oraz zarzadzeniem przewodniczacego PKPG nr 281 z dn. 16
stycznia 1952 r. obowiazek opracowywania przez zaklady
wytwoéreze dokumentacji technologicznych oraz S$cistego
przestrzegania ustalonych w tych dokumentacjach proceséw
technologicznych. 4

Zagadnienie projektowania proceséw technologicznych
zostalo docenione i pomys$lnie rozwigzane dla obrébki me-
chanicznej.

Inaczej przedstawia sie sprawa w odlewnictwie, Dotych-
czas mie zostala opracowana metoda projektowania proce-
séw technologicznych, doniosto§¢é ktérej mie byla doceniana
i na temat ktérej istnieje tylko znikoma ilo§¢ publikacji
w naszym piSmiennictwie odlewniczym.

Zagadnienia, jakie stoja przed naszym odlewnictwem, wy-
magajg zupelnego przestawienia metod pracy, zarzucenia
przestarzalych rzemie§lniczych sposobéw wytwarzania, €0
moze byé¢ osiggniete tylko przez wprowadzenie wspoéicze-
snych, z géry =zaplanowanych proceséw technologicznych
oraz przez przyzwyczajenie personelu do dyscypliny techno-
logicznej.

Wprowadzenie dokumentacji technologicznej na wyko-
nanie modelu i formy, tych najwiecej zaniedbanych teore-
tycznie proceséw technologicznych w odlewni, ze wzgledu
na trudno$ci zwigzane z réznorodnoscig stosowanych proce-
séw technologicznych, brakiem jednolitych wzoréw i wypré-
bowanych metod opracowywania, mastreczalo ‘mnajwiece]
trudnosci.

Trudno$ciom tym z wydatng pomoca przychodzi nowo-
wydana ksigzka prof. M. Skarbinskiego pt. ,Projektowanie
proceséw technologicznych w odlewni®, ktéra wypelnia
dotkliwa luke w naszym piSmiennictwie odlewniczym i nie-
watpliwie stanie sie podstawowym dzielem dla inzymieréw
i technikéw zatrudnionych w biurach technologicznych od-
lewni oraz technologéw odlewmikéw.

Ksigzke zawierajgcg 21 rozdzialéw podzielié mozna na
nastepujace dzialy:

1. Przebieg proceséw technologicznych w odlewni wpro-
wadzajacy metodyke projektowania proceséw.

2. Technologia formowania — obejmuje analize techno}o'
giczng konstrukeji odlewu, zagadnienia technologiczne zwia-
zane z ksztaltem odlewu, ustalenie sposobu wykonania o0d-
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lewu i budowe ukladu wlewowego z analizg zjawisk ciepl-
nych zachodzacych przy krzepnieciu.

W dziale tym omawiajgcym technologie formowania au-
tor rozwija tylko te elementy, ktérych brak jest w polskiej
literaturze. Zagadnienia zwigzane z ksztaltem odlewu, waz-
noéé ktorych-polega na tym, Ze sg przewaznie punktem
wyjscia przy wszystkich opracowaniach technologicznych
modelu i formy, sg logicznie przeprowadzone i powigzane.

3. Opracowanie procesu formowania maszynowego — po-
daje klasyfikacje i charakterystyki maszyn formierskich
i rdzeniarskich, zakresy ich stosowania i wydajnosci, z u-
wzglednieniem maszyn krajowej produkeji.

4, Podzial procesu technologicznego i organizacja pra-
¢y — omawia wytyczne podzialu procesu technologicznego
na operacje i czynno$ci oraz metody organizacji pracy na
stanowisku roboczym. ;

5. Opracowanie rysunku formy odlewniczej i rysunku
modelowego — podaje metodyke opracowania tych rysun-
kow.

6. Budowa zepolu modelowego — zawiera opracowanie
proceséw technologicznych wykonania zespolu modelowego,
wykonania i kontroli prébnych odlewéw, podaje metodyke
proceséw technologicznych wykonania modelu, konstrukcje
zespotu modelowego 1 wykonanie prébnych odlewow.

7. Dokumentacja technologiczna — zawiera opracowania
procesu technologicznego, omawiajac na konkretnych przy-
kladach opracowania technologicznego — uproszczonego,
pelnego i rozwinietego.

8. Analiza czasu pracy w odlewni — obejmuje analitycz-
ne opracowanie czasu formowania recznego, formowania
maszynowego, czasu wykonania rdzeni, czasu oczyszczenia
odlewow, czasu wykonania modeli oraz podaje kierunki,
w_jakich powinny i§¢ usprawnienia poszczegbélnych proce-
SOW.

9. Analiza ekonomiczna procesu technologicznego — pro-
wadzona w objetoSci calego rozdzialu zawiera szereg przy-
kladow.

Praca ujeta jest nie pod katem opisu zjawisk, jak zwykle
praktykowane jest w podrecznikach, lecz opracowana we-
dlug przebiegu procesu, dzieki czemu daje projektujacym
gotowy i catkowity material poréwnawczy do projektowa-
nia proceséw technologicznych.

W pracy tej przyjeto za zasade, ze majlepszym $rodkiem
porozumiewawczym miedzy biurem technologicznym i war-
sztatem jest rysunek a nie opis, jak to czesto spotyka sie
w praktyce i literaturze. Stluszno§é takiego stanowiska zo-
stala uznana i przyjeta jako zasada przy opracowaniu ob-
rébki mechanicznej i montazu.

Na odcinku metodyki praca jest pionierska
dza nowe elementy w literaturze polskiej.

Praca niniejsza nawigzuje do norm polskich i radzieckich
wykorzystujac je w spos6b mozliwie najpelniejszy.

Stownictwo techniczne w pracy jest poprawne i wzoro-
Wwane ma projekcie Stownika Odlewniczego.

Praca kwalifikuje typy opracowan technologicznych
w zalezno$ei od wielkosci produkeji.

Instrukcje technologiczne, odzwierciedlajace proces my$-
lowy przy opracowaniu technologicznym w odlewni, opra-
g;szage zostaly zgodnie z wyzej wymienionym zarzadzeniem

 Praca dzieki metodycznemu opracowaniu strony tech-
nNiczno-organizacyjnej wytycza zasadnicze drogi postepu
technicznego.

. W zwigzku z ustaleniem w Narodowym Planie 6-let-
lim rozwoju przemystu odlewniczego w kierunku urucho-
mienia jednostek produkcyjnych o duzej wydajnosci — na
bazie postepowej technologii i postepowej organizacji pra-
%y — ksiazka prof. M. Skarbinskiego bedzie stanowié pod-
stawe dla biur projektowych odlewni do wprowadzenia no-
WYCh,' bardziej wydajnych i ekonomicznych proceséw tech-
nologicznych, oraz bedzie cennym materialem naukowym
dla odlewnikéw.

i wprowa-

Prof. St. Szezawinski

A. M. Biekariewicz i J. S. Mieszczeriakow
+TECHNIKA BEZPIECZENSTWA I HIGIENA PRZEMY-
SEOWA W ODLEWNIACH ZELIWA*“

Ttumaczy! mgr inz, J. Holtorp. Stron 167, rysunkéw 122.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zit. 12.

Tres¢ ksigzki poswiecona jest sprawie doniostego zagad-
nienia, wyplywajacego z troski o czlowieka pracy i z troski
o celowo$¢ organizacji pracy. W ksigzce rozwaza sie zagad-
nienia doboru $rodkéw ochrony przed nieszczeSliwymi wy-
padkami i zagadnienie stworzenia w zakladzie pracy warun-
kow zapewniajacych utrzymanie zdrowotnosci wsréd za-
trudnionych w odlewni.

We wstepie i dziesieciu rozdzialach ksigzki omawia sie
zagadnienie warunkéw pracy w odlewni zeliwa i zaleca sie
oparte ma tej analizie $rodki, majace zapewnié¢ bezpieczen-
stwo i zdrowotno$¢.

Na wstepie zostala zaznaczona rola odlewnictwa zeliw-
nego w produkcji maszyn. Nastepnie, celem wyjasnienia
zrédia przyczyn wypadkéw i zachorowan, podkreslono za-
lezno$¢ przebiegu procesu technologicznego wytwarzania od-
lewéw od wielu wystepujacych skomplikowanych zjawisk
fizycznych i chemicznych.

W swej ksigzce autorzy wypowiadajg poglad, ze mecha-
nizacja majbardziej pracochlonnych robét w odlewni, ma-
stepnie pelna mechanizacja i automatyzacja i wprowadze-
nie nowoczesnej technologii odlewoéw ulatwi catkowicie sku-
teczng walke z tak czesto dotad wystepujacymi w odlew-
nictwie mnieszczesliwymi wypadkami i chorobami zawodo-
wymi. Uwzgledniaé malezy zagadnienie bezpieczenstwa
i zdrowotnoS$ci juz przy projektowaniu zakladu, a nastepnie
przy opracowywaniu procesu technologicznego.

W rozdziale I czytelnik zostaje poinformowany o tym,
jak liczne i czeste sg nieszcze$liwe wypadki i zachorowania
przy pracy w odlewni i jakie przyczyny je powoduja.

Charakterystyczne jest, ze na wstepie wymienia sie
raczej dotad w pelni nie doceniane a raczej na pozor mniej
wazne przyczyny zla, towarzyszace produkcji: pyl, gazy
szkodliwe dla zdrowia, nadmiar ciepta i halas. Grozne przy-
czyny ciezkich obrazen: zar, ciekly metal, przenoszone cie-
zary — w odlewni sa bardziej doceniane, aczkolwiek i one
niestety réwniez sg czesto lekcewazone.

Rozdziat II przynosi wiadomo$ci ogélne na temat $rod-
kow stuzacych do polepszenia warunkéw pracy: poczawszy
od rozmieszczenia wydzialéow odlewni i usytuowania budyn-
kéw, urzadzenia wenftylacji i oSwietlenia, urzadzen byto-
wych i koneczace na opisie odziezy ochronnej.

W rozdzialach mastepnych rozwaza sie warunki bezpie-
czenstwa pracy w odlewni zeliwa — przy przenoszeniu
i sktadowaniu materialéw, przy przerdbce mas formierskich,
prowadzeniu zeliwiaka, zalewaniu i wybijaniu form i wresz-
cie oszyszczaniu odlewow.

Nie pominieto w ksigzce metod specjalnych topienia
(proces dupleks) i odlewania (odlewnictwo kokilowe i od-
srodkowe).

Zebrano w ksigzce do§¢ duzy material w sprawie bezpie-
czenstwa pracy i podano go w potgczeniu z opisem urzadzen
i procesu wytwarzania odlewow. W ksigzkach o ochronie
pracy jest to bardzo pozadane.

Rysunki w tej ksiazce sg raczej jej strong staba. Spotyka
sie rysunki niejasne.

Wowcezas, gdy wystepuja w tresci pewne okreSlenia czy
oznaczenia specjalne lub rzadko spotykane, pozadane jest
podanie wyjasnienia w odsylaczu ma tej samej stronie.
Uwaga ta dotyczy np. zdania ze str. 15: ,Natezenie hatasu
w takich oczyszczalniach osigga 90—102 dB*“.

Ze wzgledu na duze znaczenie zagadnienia bezpieczen-
stwa pracy wydawnictwa biblioteki ochrony pracy zawsze
sa bardzo pozadane, matomiast kazda ksigzka z dziedziny
odlewnictwa jest witana z wielkim zainteresowaniem i uzna-
niem dla instytucji wydawniczej, a w omawianym przypad-
ku — dla Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

Mgr inz. J. Jemielewski

KSIAZKA TECHNICZNA
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KRONIKA

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

% Uruchomiono w Stalinogrodzie druga w kraju fabryke
lozysk tocznych. Fabryka jest wyposazona w najnowoczes-

niejsze obrabiarki i urzadzenia. Produkowa¢ bedzie lozyska .

dla potrzeb goérnictwa.

¥ W Hucie im. Lenina uruchomiono gazocigg, rozmrazalnie
wagondéw oraz pierwszy piec martenowski.

* W Przewozie kolo Krakowa rusza wybudowana pierwsza
na Wisle elektrownia wodna.

X W Poznaniu rozpoczeto budowe pierwszej w kraju fa-
bryki koncentratéw witaminowych.

% W Czechnicy pod Wroclawiem trwaja prace przy uru-
chomieniu nowej wielkiej elektrowni.

X Prace inwestycyjne przy budowie najwiekszej w kraju
fabryki mydia sa juz na ukonczeniu.

* Nowa koksownia ,,Debiensko“ pod Rybnikiem wyprodu-
kowata pierwszy koks.

% Dnia 4 Ilutego br. dokonano pierwszego spustu stali
z pierwszego pieca martenowskiego huty im. Lenina.

X W Przewozie kolo Nowej Huty na Wisle rozpoczat prace
pierwszy turbozespét elektrowni wodnej.

% Przystapiono do budowy nowych zakladéw widkienni-
czych ,Fasty II“ pod Biatymstokiem.

% W styczniu br. rozpoczeto budowe ogromnej 300-kilo-
metrowej magistrali, ktora doprowadzi do Warszawy gaz
koksowniczy z Goérnego Slaska, Nowej Huty i Czestochowy.
% Na odcinku Wisty od Przemszy do Sanu trwajg prace re-
gulacyjne, ktore przeksztalcg rzeke w sprawng arterie ko-
munikacyjng oraz umozliwia budowe nowych elektrowni
wodnych.

* W Koninie rozpoczeto budowe wielkiej elektrowni, ktéra
wykorzystywac¢ bedzie jako opal miejscowe poklady wegla
brunatnego. -

% W Skawinie pod Krakowem rozpoczeto prace zwigzane
z zagospodarowaniem terenu pod budowe nowej poteznej
elektrowni.

POLSKA GOSPODARKA NARODOWA W ROKU 1954
Plan produkcji globalnej w roku 1954 zostal wykonany w

102%, co jest o 11°o wiecej anizeli wynosita produkcja w ro-
ku 1953.

Ministerstwo Przemystu Maszynowego wykonalo swo6j plan
w 102%.

ROZWOJ GOSPODARKI ZSRR

Roczny plan globalny produkcji przemystowej ZSRR zo-
stat wykonany w 103%. Produkcja przemyslowa wzrosta w
poréownaniu z rokiem 1953 o 13%. Ministerstwo Budowy
Obrabi/arek i Przemyslu Narzedziowego wykonalo swoj plan
w 104%b.

PLAN PRACY PAN.
W dniach 10 i 11 stycznia odbylo sie posiedzenie plenarne

Polskiej Akademii Nauk po$wiecone omoéwieniu planu pro-
blemowego badan naukowych w roku biezgcym.

ZGON PROF. M. CZYZEWSKIEGO

Dnia 1.12.54 r. zmart w Krakowie prof. dr inz. Mikolaj
Czyzewski wybitny naukowiec i praktyk z dziedziny odlew-
nictwa.
WYBIERAM ZAWOD

W Politechnice Warszawskiej otwarto wystawe-pokaz
p. n. ,Wybieram zawdd“. Wystawa ma poméc mtlodziezy
ostatnich klas szkét $rednich w wyborze zawodu.

ZAOCZNE STUDIA ASPIRANCKIE
W roku biezacym prowadzone beda zaoczne studia aspi-
ranckie. O przyjecie na studia ubiega¢ si¢ moga osoby, ktore

1

uzyskaly stopien magistra inzyniera, posiadaja przynajmniej
2-letnia praktyke zawodowa i pracuja na stanowisku odpo-
wiadajacym swym charakterem kierunkowi zamierzonych
studiow.

UTWORZENIE KATEDRY BHP.

Na wydziale mechanicznym Politechniki Warszawskiej
utworzono po raz pierwszy na uczelni katedre bezpieczen-
stwa i higieny pracy.

ZEBRANIE RADY GLOWNEJ NOT

Dnia 11.2.55 odbylo sie posiedzenie Rady Giéwnej NOT,
na ktérym omoéwiono zadanie inteligencji technicznej
w zwigzku z zadaniami postawionymi przez III Plenum KC
PZPR oraz przygotowaniami do opracowywania Planu 5-
letniego.

ZGON PROF. A. SOKOLOWSKIEGO.

28 pazdziernika 1954 r. zmart w wieku lat 64 dr nauk
technicznych Aleksander Sokolowski profesor Leningradz-
kiego Politechnicznego Instytutu, wielki radziecki uczony
i jeden z twoércow nowej nauki — technologii budowy ma-
szyn. Dwutomowe dzielo zmartego pt. ,,Technologia budowy
maszyn“ ukazalo sie w roku ubieglym nakladem PWT.

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

W Dzienniku Urzedowym Gléwnego Urzedu Miar z dnia
25.11.54 Nr 10 ukazaly sie ,Przepisy legalizacyjne o drew-
nianych przymiarach skladanych.

Ukazaly sie w sprzedazy m. in. nastepujgce normy:

E — 01200 — Wazniejsze symbole graficzne stosowane w
elektrotechnice.

E — 01210 — Maszyny elektryczne. Symbole graficzne.

E — 01221 — Instalacje elektryczne. Symbole graficzne.

H — 87050 — Braz. Klasyfikacja.

M — 02004 — Poréwnanie gwintow zwyklych i drobnozwo-

jowych od 1 do 25 mm wg OCT i PN.

M — 02780 — Obrabiarki skrawajace do metali. Klasyfi-
kacja.

53/M — 04253 — Struktura geometryczna powierzchni,
Okreslenie.

M — 54501 — Optyka. Pojecie podstawowe optyki geome-
trycznej i oznaczenie.

Dokumentacja techniczno-ruchowa dla maszyn, urzadzen
i aparatury

W celu zapewnienia wtasciwej obstugi i eksploatacji ma-
szyn, urzadzen, sprzetu i aparatury technicznej Prezydium
Rzadu podjeto w dniu 30 pazdziernika 1954 Uchwale (Mo-
nitor Polski Nr 115 z dnia 6 grudnia 1954 r.), zobowigzujaca
ministrow, ktorym podlegaja przedsiebiorstwa produkcyjne
lub importujace te urzadzenia, do zapewnienia dostarczania
nabywcom wraz z urzadzeniami odpowiedniej dokumen-
tacji techniczno-ruchowej.

Dokumentacja ta w zalezno$ci od rodzaju urzgdzenia po-
winna zawierac:

1) fotografie lub rysunki urzadzenia,

2) charakterystyke techniczna,

3) rysunki zestawieniowe i montazowe,

4) instrukcje montazu i uruchomienia,

5) instrukcje obstugi i konserwacji,

6) instrukcje remontowe,

7) wykaz czeSci zamiennych,

8) wykaz wyposazenia.

Dla wszelkiego rodzaju produktéw prostych w budowie
i obstudze, przeznaczonych dla indywidualnych odbiorcow
dopuszcza sie dostarczanie dokumentacji uproszczonej.

Z ustawa niniejsza powinny zapoznaé sie wszystkie zakla-
dy produkcyjne i przygotowaé sie do jej szybkiej i peinel
realizacji.

H, Ch.

-

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5

KOMISJA PROGRAMOWA: inz.-mech.

Redaktor naczelny inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI.
Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30.

Marian KRAINSKI, inz.-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inz.-mech. Tadeusz KRAJEWSKL
KOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wladyslaw GWIAZDOWSKI, inz.-mech. Pawel KOSIERADZKI, inz.-mech. Stanislaw KUNSTETTER,
inz.-mech, Zdzistaw MARCINIAK, inz-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inz.-mech. Jan TUSZYNSKI, inZ.-mech. Eugeniusz WOLNIEWICZ,

Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech, Przemyslaw MANKOWSKI
Redaktor techniczny Ro6za MILER.

Adres Redakeji: Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 6-74-61, wewn. 35.

B

=

122 Zeszyt 3/55

MECHANIK Rok XXVIII



WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK 111
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Nr 1

e—

SZYBKA METODA IDENTYFIKACJI STALI NARZEDZIOWYCH

Opracowana w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawa-
niem metoda szybkiej identyfikacji stali ma w pierwszym
1zedzie na celu przyj$¢ z pomoca gospodarce magazynowej
i gospodarce w narzedziowniach. Do$¢ czesto spotykamy sie
z przypadkiem zagubienia lub pomylenia oznaczenia réz-
nych gatunk6éw stali w magazynie. Czasem zachodzi ko-
nieczno$¢ oznaczenia gatunku stali narzedzia, na ktérym
wytwornia nie umieScita znaku stali (co ma przewaznie
miejsce w przypadku narzedziowych stali weglowych i ni-
skostopowych). Opracowana metoda pozwoli na zidentyfi-
kowanie gatunku stali bez konieczno$ci niszczenia narzedzia.

Zasada, na ktérej oparto sie przy opracowaniu metody
nie jest nowa; oparta jest bowiem na od dawna znanej tzw.
analizie kroplowej. Roéznica polega na przejsciu dotychczas
stosowanej jako$ciowej analizy kroplowej do analizy po6i-
iloSciowej i dobraniu skiladu odczynnikéw do dodatkéw
stopowych, wystepujacych w polskich stalach narzedzio-
wych.

Zestaw odezynnikow chemicznych umieszczony jest w nie-
wielkiej przenos$nej skrzynce, umozliwiajgc tym samym
przeprowadzanie identyfikacji na miejscu w magazynie, czy
narzedziowni. Kompletny zestaw do analizy zawiera oproécz

Tok postepowania przy identyfikacji stali jest nastepu-
jacy:

Na oczyszczong powierzchnie badanego metalu upuszcza
si¢ przy pomocy zakraplacza krople rozpuszczalnika. Gdy
ten zacznie reagowaé¢ z metalem, przy pomocy szklanego
precika przenosi sie krople na porcelanows plytke z wgle-
bieniami. Wypelia sie odpowiednig do ilo$ci odczynnikéw
rozpoznawczych ilo§¢ wglebien. Nastepnie do wglebien
wkraplamy odczynniki rozpoznawcze na mangan, krzem,
chrom, nikiel, wanad i in. Po wystgpieniu odpowiednich za-
barwien wnioskuje sie o obecno$ci danego skladnika w sta-
li. Natomiast na podstawie intensywnos$ci zabarwienia po-
rownanego z odpowiednim wzorcem kolorowym okresla sie
w przyblizeniu procentowa zawarto$¢ skladnika.

Otrzymane w powyzszy spos6b wyniki nanosi sie na kart-
ke papieru, przylozonag goérng krawedzig do naglowka ta-
beli identyfikacyjnej. Odpowiedniag zawarto$é procentowa
oznacza sie znakiem ,x“ wzglednie w razie nieobecnosci
sktadnika znakiem ,,0“ umieszczonym w odpowiedniej ru-
bryce. Przesuwajac ku dotowi kartke wzdluz linii oddziela-
jacej oznaczenia stali, w bardzo szybki sposéb mozemy
zidentyfikowa¢ badang stal. O ile nie otrzymamy jedno-

Tabela identyfikacyjna
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tego instrukeje, ‘komplet wzorcéw oraz tabele identyfika- znacznej odpowiedzi konieczne jest przeprowadzenie dodat-

tyjna.

~ Wiasciwy klucz do zidentyfikowania stali stanowi tabela
ldeqtyfikacyjna, ktoérej uklad przedstawia sie nastepujaco:
Niestety, nie jest mozliwe kalorymetryczne oznaczenie

Wwegla metoda kroplowa. Dlatego tez tam, gdzie konieczne

lest dla zidentyfikowania stali oznaczenie wegla, trzeba sto-

Sowa¢ metode iskrowas.

kowo proby iskrowej na wegiel.

Powyzsza metoda moze by¢ rozszerzona na stale konstruk-
cyjne oraz na stale o specjalnych wiasciwo$ciach (kwaso-
i ognioodporne).

Mgr inz. Tadeusz Gibas
Mgr Jerzy Dumanski

BADANIA ZDOLNOSCI SKRAWNYCH PILNIKOW

{ Bz;da.nia zdolno$ci skrawnych pilnikéw majg na celu okre-
Slenie ich przydatno$ci do pracy, a w szczegblnosci okresu
osci i wydajnosei.

,Pr.zeprowadzenie préb w mormalnych warunkach pracy
lz"‘lllmk?, tj. przy pracy recznej mie datoby prawidiowych re-
3 latow ze wzgledu ma zmienno$é takich czynnikéw jak:
10Cisk i szybkosé skrawania, ponadto préby wykonywane

E(izme trwatyby bardzo dtugo.
% Wymienionych przyczyn badania zdolnosci skrawnych
"4 przeprowadza sie ma maszynach, ktérych praca na-

—

Sladuje reczne pitowanie jak mnp.: na maszynie Herberta,
Rippera, Buxmana czy Slattenscheka.

W wyniku analizy wymienionych maszyn skonstruowano
w 1950 roku w Warszawskiej Delegaturze Instytutu Obra-
biarek i Narzedzi*) maszyne do badania pilnikéw (rys. 1),
ktorej zasada dzialania jest mastepujgca:

Na stole 1 poruszajacym sie ruchem posuwisto-zwrotnym
przy pomocy mechanizmu korbowego 2 — 3 zamocowano

*) Praca inz. A. Radwana pod kierunkiem prof. mgr inz.
L. Uzarowicza.
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w uchwytach 10 i 11 pilnik tak, Ze jego powierzchnia robo-
cza lezy w plaszezyznie pionowej. Prostopadle do powierzch-
ni roboczej pilnika dosuwa sie probke materialu pitowane-
go 5 i obcigza ja ciezarem 6 przez system blokéw. Aby za-
pobiec tepieniu sie pilnika przy skoku jatowym, probka zo-

17 0 -{‘f-»

Bt

B

/

— wydajno$¢ skrawania 1 cm? powierzchni czynnej pil-
nika @p w cm?/min. cm?2

Na rys. 2 przedstawiono przykladowo zaleznosci zeskra-
wanej objetoSci materiatu obrabianego przez jednostke po-
wierzchni (1 em?) pilnika.

dnt | . ¥

Tk
\’
_
b

B

staje odsunieta od pilnika dzieki mechanizmowi sterowane-
mu przez krzywke 9 z watka Wa.

Wykres zalezno$ci ubytku diugosci probki w zalezno$ci
od czasu (czyli od ilosci skokéw pilnika), rysuje oldwek na
papierze milimetrowym umieszczonym ma bebnie 19.

Na zlecenie Centralnego Zarzadu Przemystu Narzedzi
i Przyrzadéow Mierniczych w Warszawie przeprowadzono
w IOOS na opisanej maszynie szereg ekspertyzowych po-
miaréw zdolnosci skrawanych pilnikow.

W badaniach tych uzyto jako materialu obrabianego kon-
strukeyjnag stal weglowg T-45 w stanie walcowanym w po-
staci preta o przekroju 20 X 20 mm.

Do prob uzyto nastepujgce pilniki:

PN
— 3 pilniki §lusarskie plaskie réwniaki 315/1 7 WA 64600

PN
— 3 pilniki Slusarskie plaskie gladziki 315/3 B 64600,
— 10 pilnikéw $lusarskich tréjkgtnych poélgtadzikow 160/2

i) 64664
M 2

Pilniki plaskie réwniaki i gladziki miaty maciecia krzyzu-
jace sie, pilniki trojkatne naciecia pojedyncze.

Ilo$¢ macie¢ goérnych mna diugo$Sci 1 em wynosi dla pilni-
kow plaskich réwniakow 8 nacie¢, dla pilnikéw plaskich
gladzik6é6w 18 mnacie¢, dla pilnikéw trojkatnych poéigtadzikow
18 nacie¢.

Docisk preta do pilnika wynosil: dla pilnikow plaskich
sitg 12 kG, dla pilnikéw tréjkatnych silg 8 kG, co odpowia-
dato maciskom jednostkowym (uwzgledniajgc powierzchnie
czynng): dla pilnikéw plaskich p = 3 kG/cm2, dla pilnikéw
tréojkgtnych p = 3,1 kG/cm?2.

Maszyna wykonywala 41 skokéw roboczych w minucie,
przy diugosci skoku s i szybko$ci skrawania v: dla pilnikéw

m
10,3 mm i Tmax =32——, dla
min

ptaskich s = 250 mm, v =

m

pilnikéw tréjkatnych s = 120 mm, vs, = 4,9

> Umax = 14,5

m

min

Uwzgledniajac podziatke nacie¢ pilnika i diugosci skoku
w pracy bralo udzial: pilnikami plaskimi réwniakami okoto
200 ostrzy, pilnikami plaskimi gladzikami okolo 425 ostrzy,
pilnikami tréjkatnymi poéigtadzikami okoto 205 ostrzy.

Jako podstawe do oceny zdolno$ci skrawnych pilnika,
przez,analogie do innych narzedzi skrawajacych, przyjeto:

— okres trwalosci pilnika, czyli okres czasu mieprzerwa-
nej pracy pilnika az do jego stepienia. Jako kryterium ste-
pienia przyjeto starcie ostrzy, ktére objawiato sie poziomym
przebiegiem linii wykresu, przedstawiajgcego ubytek pito-
wanego materiatu, w zalezno$ci od iloSci skokow roboczych,
czyli od czasu pracy,

Rys. 1 — Schemat maszyny do badania
pilnikow

M- 7/55-R1

Na podstawie calo$ci przeprowadzonych badan stwier-
dzono, ze wydajno$¢ kazdego z pilnikéw maleje w sposoh
ciagly z uplywem czasu pracy. Wykres przyrostu objetosc
spilowanego materialu przez 1 cm? pilnika mozna podzieli¢
na trzy zakresy. Zakres pierwszy charakteryzuje sie tym,
ze ubytek wydajnosci skrawania jest majszybszy. W zakre-
sie drugim ubytek wydajnosci staje sie¢ mniejszy. W trzecim
za§ zakresie, odpowiadajgcym juz catkowitemu zuzyciu pil-
nika, ubytek wydajnosci i sama wydajnos¢ maleje prak-
tycznie do zera.

Q
RN T A i
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811 4 Ailnik plaski glacizik e
7 1 x Pilnix trojkgtny pelgladzik —
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1

Okres trwatosci pilnika_trepkaineqo potgleczka
Okres Irwatosci plaskiego gladzika

20 30 40 X 100 200 %00 400 %00[&070 T
Okres frwalosci pilnika  pleskiego rowniska |

M 7[55-RI

Rys:| 2i— Zalezno$¢é zeskrawanej objetoSci materialu obrabianege
przez 1 em? powierzchni czynnej pilnika od czasu pilowania

Punkt zmiany ubytku wydajnosci z zakresu pierwszego
w zakres drugi lezy: dla pilnikéw plaskich réwniakow
w przedziale 110 — 140 min., dla pilnikoéw piaskich gladz-
kéw w przedziale 120 min., dla pilnikéw trojkatnych pok
gladzikow w przedziale 105 — 480 min.

Okres trwalosci wahat sie w granicach: dla pilnikéw
ptaskich réwniakéw: od 480 — 660 minut, co odpowiada ob-
jetosci spitowanego materialu @p od 12 do 13,5 cm3/min.cm’,
dla piinikéw phaskich gladzikow: od 420 do 720 minut, ©@
odpowiada objetosci spitowanego materialu Qp:od 43 @
10,5 cm3/min.cm2, dla pilnik6w trojkatnych potgtadzikow:
od 520 do 12000 minut, co odpowiada objetosci spilowd
nego materiatu Qp :od 4,2 do 10 cm3/min.cm?,

Przeprowadzone proby stanowia poczatek szerzej zapi
nowanych badan zdolnoéci skrawnych pilnikéw réznych -
péw i z réznych materiatéw stosowanych w mnaszym prz
mys$le.

Mgr inz. Jerzy Rys

i
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XXIV MIEDZYNARODOWE TARGI POZNANSKIE
3 — 24 lipca 1955

Po czteroletniej przerwie nastgpi wznowienie Miedzynaro-
dowych Targéw Poznanskich, ktére odbedsa sie w czasie od
3 do 24 lipca br. &

Tegoroczne Targi bedg mialy znacznie szerszy zakres od
poprzednich. Beda one podsumowaniem naszych osiggnieé
i dorobku X-lecia, zar6wno w zakresie towaréw jak i ustug,
oraz -Swiadectwem naszej polityki handlu zagranicznego,
zmierzajgcej do rozszerzenia wspéipracy i wymiany towaro-
wej. MTP zaprezentuja przede wszystkim nasze mozliwosci,
perspektywy eksportowe i ich kierunki rozwojowe.

Na terenach targowych obejmujacych 25 ha trwajg juz
prace przygotowawcze. Przeprowadza sig¢ generalne remonty
wielu hal i pawilonéw. Przy gléwnym wejsciu na Targi bu-
duje sie nowa hale wystawowg o kubaturze 50 tys. m3.

W zakladach produkcyjnych calego kraju przygotowuje
sie eksponaty, ktére zaprezentuja bogactwo naszego prze-
mystu zaréwno na uzytek wewnetrzny, jak i na wywoz.

Wystawey krajowi zajma pod eksponaty 22.500 m? krytej
powierzchni targowej oraz 16.500 m? na terenach otwartych,
przy czym eksponaty obejmowaé beda: ‘

— przemyst ciezki (11500 m 2 w halach i 16.500 m? na
terenach otwartych):

1) hutnictwo, gérnictwo, przemyst chemiczny i budownic-
two wraz z przemystem materialéw budowlanych i odle-
wniczym (8.752 m?);

2) przemyst maszynowy i metalowy (9.019 m2 powierzchni
krytej na park maszyn i obrabiarek oraz na wyroby masowe

przemystu metalowego, a miedzy innymi na aparature po-
miarowa, narzedzia precyzyjne, narzedzia lekarskie i wWyro-
by elekirotechniczne — oraz rozlegte tereny otwarte na wy-
roby przemystu motoryzacyjnego, przemystu taboru kolejo-
wego, urzadzenia energetyczne i teletechniczne w ruchu,
jak i osiagniecia przemystu okretowego); '

— przemys?t lekki, rolno-spozywczy i drobnej wytwoérczo-
§ci (10.000 m?), w tym wyroby wildkiennicze, odziezowe, ské-
rzane, sportowe, muzyczne, ludowo-artystyczne i rzemiesl-
nicze, ktére po Targach znajda sie w sprzedazy w calym
kraju. %

Dzial przemystu ciezkiego bedzie stanowil dominujgcy ak-
cent Targéw i dowdd osiggnie¢ naszej gospodarki narodowej
w zakresie opanowania trudnych probleméw budownictwa
maszyn i urzadzen przemystowych oraz aparatury precy-
zyjnej.

Na terenach parku targowego szeroko rozbudowany be-
dzie dzial kiermaszowy, w ktérym sprzedawane bedg towa-
ry przemystowe i konsumpcyjne produkcji krajowej i po-
chodzace z importu. Organizatorzy Targéw przygotowujg
dla zwiedzajacych mozliwoéci zakupu wystawianych na sto-
iskach eksportowych wyrobow z metalu, wibkna, skory, mas
plastycznych i innych materiatéw. |

Poznan przygotowuje sie do godnego przyjecia gosci z ca-
tej Polski i zagranicy, zapewniajac im mily pobyt i bogaty
program rozrywek kulturalnych i zawodoéw sportowych.

Ukazal sie z druku i jest w sprzedaiy ksiegarkiej

MALY PORADNIK MECHANIKA

Wyd. 3 calkowicie przerobione i uzupelnione

Warszawa 1954; Pafstwowe Wydawnictwa Techniczne

format B6, s.

Treébé

Czesé¢ 1: Nauki mafématyczno-ﬁzyczne :
Matematyka, jednostki miar, tablice fizyczne, chemia, mechanika

ogblna, wytrzymalo$¢ materialéw, hydromechanika, cieplo, elek-
trotechnika.

Czgs¢ 2: Materialoznawstwo

S}ruktura stopéw zelaza na tle wykresu zelazo-wegiel, obrobka
cieplna stopdw zelaza, zasadnicze pomiary stosowane przy ob-
rébce cieplnej, suréwki, zelazostopy, zeliwa, stale weglowe i sto-
powe, stellity i wegliki spickane, metale niezelazne, stopy me-

792, liczne rysunki i tablice, cena zt 70.— (opraw.), naklad 60000 egz.

tali miezelaznych, tablice wytworéw hutniczych, materialy po-
mocnicze.

Cze$é 3: Rysunek techmiczny maszyny
‘Czeéé 4: CzeSci maszyn
Polaczenia, lozyskowanie, napedy, tolerancje i pasowania.
Cze¢éé 5: Maszynoznawstwo

Pompy, sprezarki, wentylatory, dzwignice i przeno$niki.

Czeé¢ 6: Rozne




Cena zl. 9.—

KONKURS NA RECENZJE KSIAZKI TECHNICZNEJ

Pierwszy konkurs na recenzje ksiazki technicznej ogloszony
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w 1953 r. dat
rezultaty, zachecajace do kontynuowania tej metody pobu-
dzania ruchu recenzyjnego i wzmozenia pracy tworczej w
tym zakresie. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne i Wyda-
wnictwo , Budownictwo i Architektura®“ oglaszajg przeto
na rok 1955 konkurs na najlepsze recenzje, jakie bedg opu-
blikowane w roku 1955.

Warunki konkursu

1. Recenzja powinna dotyczy¢ wydanej przez Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne lub Wydawnictwo ,,Budownic-
two i Architektura“ ksigzki technicznej oryginalnej lub
tlumaczonej, z wylaczeniem instrukecji oraz prac badaw-
czych instytutéw naukowo-badawczych.

2. Przedmiotem konkursu sa podpisane nazwiskiem recen-
zje, opublikowane w ezasopismach wydanych za rok 1955,
mianowicie:

2.1. w czasopismach technicznych — wszystkie wydru-

kowane recenzje bez specjalnych zgloszen,

2.2. w innych czasopismach po zgloszeniu do PWT-War-
szawa, ul. Mazowiecka 4, egzemplarza czasopisma
z wydrukowang recenzja, z zaznaczeniem na egzem-
plarzu: ,,Konkurs na recenzje‘“.

3. Przy ocenie recenzji brane beda pod uwage przede
wszystkim nastepujace kryteria:

3.1. tworcza krytyka i ocena treSci recenzowanej ksigz-

ki, a w szczegdlnosci nastepujgcych jej cech:

3.1.1. walory 1deolog1czne,

3.1.2. przydatno$¢ i aktualnosé tematu ‘dla potrzeb go-
spodarki narodowej,

3.1.3. oryginalno$¢ ujecia i opracowania tematu,

3.1.4. poprawno$¢ opracowania tematu (zgodnoéé ze

wspoélczesna nauka, jasno$¢é ujecia i wyczerpanie,
uklad itd.),

3.1.5. dostosowanie ujecia tematu do poziomu czytelni

dla ktorego przeznaczono ksiazke, ze szczeg6ln)

uwzglednieniem potrzeb robotnika,

poprawnos¢ stownictwa technicznego,

poprawnoéé jezykowa,

. celowos$¢, trafno§¢ i poprawno$é zilustrowania t;

$ci rysunkami, fotografiami i wykresami,

tworcza krytyka i ocena wykonania edytorskiego 1

cenzowanej ksigzki, a w szczegdlnosci nastepujacy

elementow:

3.2.1. uklad typograficzny,

3.2.2. szata zewnetrzna,

3.2.3. poprawnos¢ wykonania technicznego,

3.3. poprawnos$¢ opracowania samej recenzji,

3.4. okres czasu, jaki dzielil ukazanie sie ksiazki od ogt
szenia recenzji.

._.._.._.
ooﬂm

3.
3.
3.
3.2

4. W sklad Sadu Konkursowego wchodzg przedstawiciel
Naczelnej Organizacji Technicznej, Centralnego Instyt
tu Dokumentacji Naukowo-technicznej, Panstwowych W;
dawnictw Technicznych, Wydawnictwa ,,Budownictwo
Architektura“.

5. Wyniki konkursu ogloszone bedg do dnia 30 czerw:
1956 roku.

6. Autorom najlepszych recenzji' zostang przyznane nast
pujace nagrody:

nagroda pierwsza — zt 3.000,-
dwie nagrody drugie — po zi 2.000,
trzy nagrody trzecie — po zi 1.500,

7. Je$li na podstawie oceny Sadu Konkursowego zajdzie pc
trzeba podzialu przewidzianych nagréd albo zmniejszeni
ogoélnej ich liczby, to zastrzega sie prawo dokonania ta
kiej zmiany.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

ALBINSKI K.: Elektroerozyjna obrébka metali. S. 104, zi
7.50

BARAN I1.: Sztuczne oswietlenie pomieszczen pracy. Biblio-
teka Ochrony Pracy. Wyd. 2. S. 107, zt 8.50

BATRAKOW A. W., KLOPOW A. J.: Poznaj odbiornik tele-
wizyjny. Tlum. z ros. W. RABECKI. Biblioteka Radio-
mechanika. S. 59, zt 2.50

BIELECKI S.: Przyrzady do pomiaru ciSnienia i tempera-
tury. Obsluga i konserwacja. Seria ,,Bede Fachowcem®.
S. 80, zt 3.—

KAWECKI F.: Frezowanie. Najprostsze roboty. Seria ,Bede
Fachowcem®. S. 90, zt 3,50

KUKULSKI Z., STRZELCZYK J.: Automatyzacja generato-
row gazowych. S. 76, zt 5.50

MAZURKIEWICZ A.: Metodyka badania stanu bezpieczen-
stwa i higieny pracy. Biblioteczka Wykladowcy BHP.
S. 56, zt 2.50

MICHAJELOW W. W.: Projektowanie aparatow elekirycz-
nych wysokiego napiecia. Wyd. 2. Tlum. z ros. J. Elbaum
i P. Glowacki. S. 240, zt 11.50 (opraw.)

MISIUREWICZ E., MYSTKOWSKI A.: Naped i sterowani(
elektryczne obrabiarek. S. 265, zt 28.50 (opraw.)

PARASZCZAK A.: Maszyny i urzadzenia produkcyjne prze
mysiu gumowego. S. 364, zt 31.50 (opraw)

PIWONSKI T.: Formowanie za pomoca modeli uproszczo-
nych. S. 155, zt 7.50

RAMM W. M.: Procesy absorpcyjne w przemysle chemicz-
nym. Tlum. z ros. E. Gorecki. S. 344, zt 36.— (opraw.)

SIWICKI J.: Siarczan glinowy i aluny. Produkcja i zasto-
sowanie. S. 48, z1 2.50

SJERGIEJEW M. A., NIKITIN P. S.: Organizacja tokarskie-
go stanowiska roboczego. Tium. z ros. S. Pietkiewicz. Bi-
blioteka Ochrony Pracy. S. 43, zt 2.—

SZORNEL I.: Rozwalcowywanie rur kotlowych. S. 72, z1 2.50

WIESIOELOWSKI W. S.,, SZMANIENKOW I. W., NOSACZEW
E. W.: Urzadzenia grzejne w praktyce laboratoryjnej.
Tium. z ros. F. Owidzki. S. 199, z1 16.50 (opraw.)

ZUKOW 1I. I, CHOJCHIN A. I.: Produkeja i naprawa obu-
wia gumowego oraz innych wyrobéw gumowych. Tium.
z ros. W. Malenczyk. S. 308, zt 17.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki
i u kolporteréw zakladowych
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